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Abstrak
Nama : Sinola
Nim : 60600108041
Judul Skripsi : Analisis Pengendalian Kualitas Produksi Air Minum Dalam
Kemasan (AMDK) dengan Menggunakan Peta Kendali C
dan Peta Kendali U (Study Kasus di PT. Sariguna Primatirta
Makassar).
Meningkatnya persaingan bisnis khususnya bisnis air minum dalam
kemasan, menuntut setiap perusahaan untuk menjaga dan meningkatkan
kualitas produknya. Pengendalian kualitas sangat diperlukan dalam menjaga
kualitas produk karena dapat berpengaruh dalam pemilihan produk yang
dibutuhkan oleh konsumen. Dalam pengendalian kualitas statistik banyak metode
yang dapat digunakan diantaranya adalah peta kendali U dan peta kendali C,
kedua peta kendali tersebut merupakan metode yang digunakan untuk melihat
berapa banyak produk yang cacat dan mengendalikan produk yang cacat yang
dihasilkan dalam setiap kali produksi. Jenis penelitian ini adalah terapan yaitu
salah satu jenis penelitian yang bertujuan untuk memberikan solusi atas
permasalahan tertentu. Maka permasalahannya adalah selama proses produksi air
minum dalam kemasan (AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar, dapat
dikatakan terkendali atau tidak dengan menggunakan peta kendali C dan peta
kendali U dan bagaimana perbandingan hasil analisis antara peta kendali C
dengan peta kendali U. Sehubungan dengan permasalahan maka tujuan penelitian
ini adalah untuk mengetahui terkendali atau tidak dengan menggunakan peta
kendali C dan peta kendali U dan untuk membandingkan hasil analisis antara peta
kendali C dengan peta kendali U pada produksi  air minum dalam kemasan
(AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar.
Hasil penelitian diperoleh bahwa pada peta kendali C sudah berada dalam
situasi terkendali secara statistik sedangkan pada peta kendali U tidak terkendali
secara statistik sehingga dilakukan perbaikan. Dari kedua peta kendali yang
digunakan dapat diketahui bahwa hasil analisis peta kendali U masih dapat
mendeteksi titik-titik yang berada di luar batas kendali dibandingkan dengan peta
kendali C pada pengendalian kualitas produksi air minum dalam kemasan
(AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar sehingga dapat dikatakan peta
kendali U lebih peka dibandingkan dengan peta kendali C.
Kata Kunci: Pengendalian Kualitas Produksi, Peta Kendali C, Peta Kendali U.
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Abstract
Nama : Sinola
Nim : 60600108041
Title of Thesis : Analysis of Controlling Production Quality of Drinking
Water (AMDK) by Using Map Control C and Map
Control U (Study Kasus di PT. Sariguna Primatirta
Makassar).
Increasing business competition especially in particular drinking waters in
containers, requires every company to maintain and improve the quality of its
products. Quality control is indispensable in maintaining the quality of the product
because it can be influential in the selection of products needed by consumers. In
many statistical quality control methods can be used such as the map control U
and control C, both of them the map control is a method used to see how many
product is defective and control product generated in every time of production.
This type of research is applied that is one of the types of research that aims to
provide solution to specific problems. Them the problem is during the process of
the production of drinking water in containers (AMDK) at PT. Sariguna Primatirta
Makassar, can be said to be controlled or not by using the map control C and map
control U C and how is it comparison analysis between the map control C with the
map control U. With respect to the issue of the purpose of this research is to know
the controlled or not by using the map control C and control U and to compare the
results of the analysis of the map control C with the map control U on production
drinking waters in containers (AMDK) at PT. Sariguna Primatirta Makassar.
The recearch result obtained that the map control C' has already been
controlled statistically in a situation repairs. From both a map control which is
used to note that the result of the analysis of the map control U can still detect the
point that are outside the bounds of control compared to the map control C on
production quality control of drinking water in containers (AMDK) at PT.
Sariguna Primatirta Makassar, so that it can be said a map control U more
sensitive that a map control C.
Keywords: Quality Control of the Production, a Map Control C, and a Map
Control U
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BAB I
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang
Pertumbuhan bisnis Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) semakin
meningkat dengan bertambahnya jumlah perusahaan air minum dalam kemasan
yang ada di Indonesia, khususnya di daerah Makassar dan Gowa. Meningkatnya
persaingan menuntut setiap perusahaan untuk selalu memperhatikan kebutuhan
dan keinginan konsumen dan berusaha memenuhi apa yang mereka harapkan.
Oleh karena itu, setiap pebisnis perlu menjaga dan meningkatkan kualitas produk
sebagai dasar keputusan konsumen dalam memilih produk dengan harapan agar
tetap memuaskan.
Hal ini pula dapat meningkatkan hasil penjualan produk sehingga akan
meningkatkan pendapatan perusahaan. Dengan persaingan yang semakin
meningkat, permasalahannya adalah bagaimana menghasilkan produk yang
berkualitas tinggi dengan biaya produksi yang kecil atau harga yang bersaing ?
Masalah kualitas dijelaskan dalam QS. al-Baqarah ayat 267:










Terjemahnya:
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Hai orang–orang yang beriman, nafkahkanlah (dijalan Allah) sebagian dari
hasil usahamu yang baik–baik dan sebagian dari apa yang kami keluarkan
dari bumi untuk kamu dan janganlah kamu memilih yang buruk–buruk
lalu kamu nafkahkan darinya padahal kamu sendiri tidak mau
mengambilnya melainkan dengan memicingkan mata terhadapnya. Dan
ketahuilah bahwa Allah Maha Kaya lagi Maha Terpuji.1
Ayat di atas menjelaskan bahwa Islam mengajarkan manusia bila ingin
memberikan hasil usaha baik berupa barang maupun pelayanan atau jasa
hendaknya memberikan yang berkualitas, jangan memberikan yang buruk atau
tidak berkualitas kepada orang lain. Buruknya perilaku bisnis para pengusaha
menentukan sukses-gagalnya bisnis yang dijalankan, sebagaimana dijelaskan
dalam QS. Ali Imran ayat 159 yaitu:









Terjemahnya:
Maka disebabkan rahmat dari Allah-lah kamu berlaku lemah lembut
terhadap mereka. Sekiranya kamu bersikap keras lagi berhati kasar,
tentulah mereka menjauhkan diri dari sekelilingmu. Karena itu,
maafkanlah mereka; mohonkanlah ampun bagi mereka, dan
bermusyawarahlah dengan mereka dalam urusan itu. Kemudian apabila
kamu telah membulatkan tekad, maka bertawakkallah kepada Allah.
Sesunggunhnya Allah menyukai orang-orang yang bertawakkal kepada-
Nya.2
1Departemen Agama RI, al-Quran dan terjemahnya. (Jakarta: Perwakilan Bagian
Percetakan Dan Penerbitan Kementerian Agama), h. 46.
2Ibid, h. 414.
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Berdasarkan ayat di atas, dijelaskan bahwa setiap manusia dituntun untuk
berlaku lemah lembut agar orang lain merasakan kenyamanan bila berada di
sampingnya. Apalagi dalam pelayanan yang mana konsumen banyak pilihan, bila
pelaku bisnis tidak mampu memberikan rasa aman dengan kelemah lembutannya
maka konsumen akan berpindah ke perusahaan lain. Pelaku bisnis dalam
memberikan pelayanan harus menghilangkan jauh-jauh sikap sikap keras hati dan
harus memiliki sifat pemaaf kepada palanggan agar pelanggan terhindar dari rasa
takut, tidak percaya, dan perasaan adanya bahaya dari pelayanan yang diterima.
Kualitas sebagai kunci dalam persaingan bisnis, secara strategi, dapat
didefinisikan sebagai segala sesuatu yang memenuhi keinginan atau kebutuhan
konsumen. Suatu produk dapat dikatakan  berkualitas, bilamana sesuai dengan
kebutuhan konsumen yang dapat dimanfaatkan secara baik dan benar. Sehingga
dalam peningkatan kualitas produk perlu pengendalian secara statistik, dimana di
dalamnya dapat mengontrol atau mengendalikan kualitas produk.
Pengendalian kualitas adalah suatu cara yang dilakukan untuk mengetahui
keadaan produk dan dilakukan tindakan apabila ada perbedaan antara penampilan
dengan standar yang telah ditetapkan. Pengendalian kualitas bertujuan untuk
menyelidiki dengan cepat, bila terjadi gangguan proses dan tindakan pembetulan
dapat segera dilakukan sebelum terlalu banyak unit yang tidak sesuai dengan
produksi. Sehingga kontrol sangat dibutuhkan dalam menjaga kualitas produk
untuk mengatasi ketidak sesuaian pada produk atau barang.
Produk yang tidak sesuai (cacat) adalah produk yang dalam beberapa hal
gagal memenuhi spesifikasi yang telah ditetapkan, maka untuk mengendalikan
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produk tersebut banyak metode yang dapat digunakan diantaranya adalah peta
kendali U (U-Chart) maupun peta kendali C(C-Chart). Apabila sampel yang
konstan atau sampel yang bervariasi, maka digunakan peta kendali U (U-Chart)
sedangkan sampel yang konstan atau banyaknya observasi maka akan digunakan
peta kendali C (C-Chart).
Kedua peta kendali tersebut merupakan suatu metode yang digunakan
untuk mengendalikan produk cacat yang tidak memenuhi syarat spesifikasi
kualitas dari produk yang dihasilkan dalam suatu proses produksi. Secara umum
dalam grafik pengendali C dan grafik pengendali U, yang akan diperhatikan
adalah mengenai adanya cacat per tiap unit obyek atau barang (untuk melihat
berapa banyak yang cacat tiap produksi). PT. Sariguna Primatirta Makassar
adalah salah satu perusahaan yang memproduksi air minum dalam kemasan
(AMDK), dimana produknya banyak tersebar luas di pasaran yang bermerek
ANDA. Dengan alasan tersebut, penulis mengambil judul yaitu: “Analisis
Pengendalian Kualitas Produksi Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) Dengan
Menggunakan Peta Kendali C dan Peta Kendali U. (Study Kasus di PT. Sariguna
Primatirta Makassar)”.
B. Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang, maka masalah yang dapat diangkat pada
penelitian ini adalah:
1. Dengan menggunakan peta kendali C dan peta kendali U, apakah proses
produksi air minum dalam kemasan (AMDK) di PT. Sariguna Primatirta
Makassar berada dalam situasi terkendali atau tidak ?
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2. Bagaimana perbandingan hasil analisis peta kendali C dan peta kendali U
dalam pengendalian kualitas produksi air minum dalam kemasan (AMDK)
di PT. Sariguna Primatirta Makassar ?
C. Batasan Masalah
1. Batasan Masalah
Ruang lingkup  penelitian hanya dilakukan pada bagian produk yang cacat
setiap kali produksi air minum dalam kemasan (AMDK) di PT. Sariguna
Primatirta Makassar.
2. Batasan Teori
Penulisan ini hanya akan dibahas tentang kualitas, proses pengendalian
kualitas, dan metode peta kendali C dan peta kendali U. Disamping itu,
penulis akan mencoba menampilkan hasil analisis dengan menggunakan
macro minitab.
D. Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah, maka tujuan penelitian ini adalah sebagai
berikut:
1. Untuk mengetahui proses produksi air minum dalam kemasan (AMDK) di
PT. Sariguna Primatirta Makassar, dapat dikatakan berada dalam situasi
terkendali atau tidak.
2. Untuk membandingkan hasil analisis peta kendali C dan peta kendali U
dalam pengendalian kualitas produksi air minum dalam kemasan (AMDK)
di PT. Sariguna Primatirta Makassar.
E. Manfaat Penelitian
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Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat untuk semua pihak yang
bersangkutan dalam penelitian ini. Beberapa manfaat dari penelitian ini
adalah sebagai berikut:
1. Bagi peneliti.
Penelitian yang dilakukan merupakan  penerapan teori-teori yang telah
diperoleh di bangku kuliah, mengasah ketajaman berpikir dalam analisis,
serta menambah pengetahuan tentang penerapan peta kendali C dan peta
kendali U.
2. Bagi pembaca.
Penelitian ini dapat memberikan informasi secara tertulis maupun sebagai
bahan referensi, yang dapat menambah ilmu pengetahuan bagi pembaca
dalam hal ini mahasiswa yang lainnya.
3. Bagi Jurusan
Hasil penelitian ini dapat memberikan sumbangan pemikiran dan sebagai
bahan bacaan bagi pihak perpustakaan Jurusan, yang dapat menambah
ilmu pengetahuan, serta referensi bagi pembaca khususnya mahasiswa
Matematika.
F. Sistematika Penulisan
Secara garis besar sistematika penulisan tugas akhir ini dibagi menjadi tiga
bagian, yaitu bagian awal tugas akhir, bagian isi tugas akhir dan bagian akhir
tugas akhir ini, yang berjudul “Analisis Pengendalian Kualitas Produksi Air
Minum Dalam Kemasan (AMDK) Dengan Menggunakan Peta Kendali C dan
Peta Kendali U. (Study Kasus di PT. Sariguna Primatirta Makassar” ) terdiri dari:
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1. Bagian awal tugas akhir
Bagian awal tugas akhir terdiri dari halaman judul, halaman lembaran
pernyataan keaslian skripsi, lembaran persetujuan pembimbing, lembaran
halaman pengesahan, kata pengantar, daftar isi, daftar tabel, daftar gambar,
daftar lampiran dan abstrak.
2. Bagian isi tugas akhir
Bagian isi tuga akhir terbagi menjadi lima bab, yaitu:
a. Bab I Pendahuluan
Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat
penelitian, batasan masalah dan sistematika penulisan.
b. Bab II Tinjauan Pustaka
Bab ini membahas tentang kualitas, pengendalian kualitas, biaya kualitas
dan standar kualitas global, strategi peningkatan kualitas produk, tujuan
pengendalian kualitas produk, grafik pengendalian kualitas statistik,
pengukuran keakuratan peta kendali, peta kendali dan gambran umum
perusahaan.
c. Bab III Metode Penelitian
Bab ini akan membahas tentang jenis penelitian, lokasi penelitian, jenis dan
sumber data, prosedur analisis data sebagai langkah-langkah yang ditempuh
dalam memecahkan masalah yaitu prosedur penelitian.
d. Bab IV Hasil dan Pembahasan
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Bab ini berisi hasil-hasil penelitian dan pembahasan.
e. Bab V Penutup
Bab ini berisi kesimpulan dan saran
3. Bagian akhir tugas akhir
Bagian akhir tugas akhir berisi daftar pustaka dan lampiran-lampiran
beserta riwayat penulis.
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BAB II
TINJAUAN PUSTAKA
Kualitas sangat erat kaitannya dengan produk, karena dalam pemilihan
banyak produk tentu kualitas menjadi dasar keputusan. Sehingga, pengendalian
kualitas sangat diperlukan dalam menjaga kualitas produksi, tidak hanya dalam
industri membutuhkan pengendalian kualitas akan tetapi pada manajemen pun
membutuhkan dalam memegang peranan yang sangat penting. Karena kualitas
adalah sangat berpengaruh dalam memilih kebutuhan konsumen, sehingga
kualitas menjadi faktor dasar dalam mengambil keputusan banyak produk dan jasa
tanpa membedakan baik itu konsumen perorangan, kelompok industri, kelompok
pertahanan militer ataupun pedagang eceran dan lainnya. Tujuan pengendalian
kualitas statistik adalah untuk mengendalikan proses produksi dan melakukan
perbaikan sebelum terlalu banyak yang cacat.
A. Kualitas
Kualitas adalah keseluruhan ciri dan karakteristik produk dan jasa yang
kemampuannya dapat memuaskan kebutuhan, baik yang dinyatakan secara tegas
maupun tersamar. Kualitas adalah segala sesuatu yang memenuhi keinginan atau
kebutuhan pelanggan.3
3Dorothea Wahyu Ariani, Pengendalian Kualitas Statistik (Pendekatan Kuantitatif
Dalam Manajemen Kualitas) (Yokyakarta:  Andi, 2003), h. 2-3.
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Kualitas jika dilihat dari segi industri adalah keseluruhan gabungan
karakteristik produk dan pemasaran, rekayasa pembelian dan pemeliharaan yang
membuat produk memenuhi harapan konsumen. Maksud dari pengukuran kualitas
adalah menentukan dan mengevaluasi hingga mana produk mendekati
keseluruhan gabungan ini.4
Kualitas juga berarti kecocokan penggunaan bagi seorang pengusaha
dalam kemampuan memproses bahan baku dengan biaya rendah dan sisa (cacat)
yang minimal. Kualitas yang didefinisikan sebagai daya tahan, kenyamanan
pemakaian, daya guna, dan sebagainya.5
Secara umum untuk menghasilkan kualitas produk yang baik, maka yang
perlu diperhatikan adalah:
a. Profesional (tenaga ahli)
Profesional (tenaga ahli) adalah orang yang bekerja dengan maksimal serta
penuh komitmen dan kesungguhan. Pekerja tidak cukup hanya memegang teguh
sifat amanah, kuat, dan kreatif serta bertaqwa, tetapi dia juga mengerti dan benar-
benar menguasai pekerjaannya. Tanpa profesionalisme suatu pekerjaan akan
mengalami kerusakan dan kebangkrutan juga menyebabkan menurunnya
produktivitas bahkan sampai kepada kesemrautan manajemen serta kerusakan
alat-alat produksi. Tentang profesionalisme dijelaskan dalam QS. az-Zumar ayat
39 dan QS. al- Isra ayat 84 yaitu:
4Feigenbaum, A. V, Kendali Mutu Terpadu (Jakarta: Earlangga, 1996), h. 7.
5Montgomery, D. C, Pengantar Pengendalian kualitas Statistik (Yokyakarta: Gadjah
Mada University Press, 1990), h. 1.
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


Terjemahnya:
Katakanlah: "Hai kaumku, bekerjalah sesuai dengan keadaanmu,
sesungguhnya Aku akan bekerja (pula), maka kelak kamu akan
mengetahui.




Terjemahnya:
Katakanlah: "Tiap-tiap orang berbuat menurut keadaannya masing-
masing". Maka Tuhanmu lebih mengetahui siapa yang lebih benar
jalannya.
Maksud dari kedua ayat di atas, Allah menjelaskan bahwa setiap individu
hendaklah bekerja sesuai dengan keadaannya masing-masing. Dalam ayat lain
pula, Allah SWT juga memerintahkan kepada manusia untuk menyerahkan segala
sesuatu (termasuk pekerjaan) kepada ahlinya. Sedangkan bagi orang yang
memiliki kemampuan (ahli) dalam bidang tertentu, dapat dijelaskan dalam QS.
Yusuf ayat 54-56 yaitu:













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Terjemahnya:
54. Dan raja berkata: "Bawalah Yusuf kepadaku, agar Aku memilih dia
sebagai orang yang rapat kepadaku". Maka tatkala raja Telah bercakap-
cakap dengan Dia, dia berkata: "Sesungguhnya kamu (mulai) hari Ini
menjadi seorang yang berkedudukan Tinggi lagi dipercayai pada sisi
kami".
55. Berkata Yusuf: "Jadikanlah Aku bendaharawan negara (Mesir);
Sesungguhnya Aku adalah orang yang pandai menjaga, lagi
berpengetahuan".
56. Dan Demikianlah kami memberi kedudukan kepada Yusuf di negeri
Mesir; (Dia berkuasa penuh) pergi menuju kemana saja ia kehendaki di
bumi Mesir itu. kami melimpahkan rahmat kami kepada siapa yang kami
kehendaki dan kami tidak menyia-nyiakan pahala orang-orang yang
berbuat baik.
Maksud dari ayat di atas, Allah SWT menganjurkan kepada mereka untuk
menawarkan diri dalam sebuah pekerjaan yang dikuasainya. Menawarkan diri
karena ia memiliki kemampuan, bukan berarti sombong, akan tetapi menghindari
hal yang tidak diinginkan, yakni untuk menghindari dari kesalahan di dalam
menempatkan orang yang tidak sesuai dengan keahliannya. Jika diterapkan dalam
sistem produksi, misalnya memproduksi barang dengan kualitas yang baik dengan
profesional, maka akan menghasilkan produksi yang baik dan bisa bersaing di
pasaran, sehingga banyak diminati oleh konsumen.
b. Tepat waktu
Tepat waktu adalah menggunakan waktu secara efisien, yaitu
menyelesaikan suatu pekerjaan secara baik. Bagi orang yang beriman, agar
mengatur waktu dalam berbagai amal pebuatan yang baik, baik berkaitan dengan
keagamaan maupun keduniaan. Sebagaimana firman Allah SWT dalam QS. al-
Insyiroh ayat 7:

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Terjemahnya:
Maka apabila kamu telah selesai (dari sesuatu urusan), kerjakanlah dengan
sungguh-sungguh (urusan) yang lain.6
Maksud dari ayat di atas manusia diperintahkan untuk segera
menyelesaikan pekerjaan yang baru jika telah menyelesaikan pekerjaan yang
lama. Karena merugilah bagi orang-orang yang menunda-nunda waktu.
Sebagaimana pula firman Allah SWT dalam QS. al-Ashr: 1-2 yaitu:


Terjemahnya:
1. demi masa. 2. Sesungguhnya manusia itu benar-benar dalam kerugian.7
Kedua ayat tersebut dapat disimpulkan jika pada proses produksi tidak
tepat waktu kerugian yang dialami oleh produsen sangat besar. Karena akan
mengalami penurunan pelanggan. Maka perlu penanggulangan pada masalah
tersebut agar para konsumen tetap bertahan dengan cara memanfaatkan peralatan
produksi dan disiplin waktu.
c. Hemat biaya
Hemat biaya adalah pengeluaran harus sesuai dengan kebutuhannya.
Dalam ajaran Islam manusia dilarang untuk berbuat boros (berlebih-lebihan),
sebagaimana firman Allah SWT dalam QS. al-A’raf ayat 31:






Terjemahnya:
6Departemen Agama RI, al-Quran dan terjemahannya, Op. Cit., h. 902.
7Ibid., h. 913.
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Makan dan minumlah, dan janganlah berlebih-lebihan. Sesungguhnya
Allah swt tidak menyukai orang-orang yang berlebih-lebihan.8
Maksud ayat di atas adalah Umat Islam dianjuran untuk hidup hemat, jika
diterapkan dalam produksi, produsen harus bisa menghemat biaya produksi
dengan cara merancang anggaran terlebih dahulu, agar dapat mencapai tujuan
produksi dengan biaya yang hemat. Sehingga hasil produksi semakin diminati
para konsumen.
d. Hasil produksi
Hasil produksi adalah barang maupun jasa yang dihasilkan dari proses
produksi. Jika diterapkan dalam Islam maka manusia akan berbicara masalah
haram dan halal, tentunya kita dilarang memproduksi barang haram, baik haram
dikenakan maupun haram dikoleksi.9 Jika masih memproduksi barang-barang
yang dilarang maka dia akan berdosa (melanggar norma Agama dalam Islam).
Sebagaimana dalam QS. al-Baqarah, ayat 81:





Terjemahnya:
Bukan demikian, yang benar adalah barang siapa berbuat dosa dan ia
telah diliputi oleh dosanya, mereka itulah penghuni neraka, mereka kekal
didalamnya.10
Sebagaimana pula dalam QS al-Zalzalah, ayat 7-8:
8Ibid., h. 117.
9Montgomery, D. C, Op. Cit., h. 3.
10Departemen Agama RI, al-Quran dan terjemahannya, Op. Cit., h. 27.
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


Terjemahnya:
Barangsiapa yang mengerjakan kebaikan seberat dzarrahpun, niscaya dia
akan melihat (balasannya). Dan barangsiapa yang mengerjakan kejahatan
sebesar dzarrahpun, niscaya dia akan melihat (balasan)nya pula.11
Kedua ayat tersebut menjelaskan bahwa, produsen yang dapat melakukan
proses produksi dengan baik akan menghasilkan produk yang berkualitas tinggi
(bermanfaat) akan laku di pasaran konsumen, dan jika produsen tidak dapat
melakukan proses produksi yang baik akan menghasilkan produk yang berkualitas
rendah yang akan mengakibatkan para peminat produk menurun.
Ada dua segi umum tentang kualitas yaitu kualitas rancangan dan kualitas
kecocokan. Semua barang dan jasa dihasilkan dalam berbagai tingkat kualitas.
Variasi dalam tingkat kualitas  ini memang disengaja, maka dari itu istilah teknik
yang sesuai adalah kualitas rancangan. Kualitas kecocokan adalah seberapa baik
produk itu sesuai dengan spesifikasi dan kelonggaran yang disyaratkan oleh
rancangan itu. Kualitas kecocokan dipengaruhi oleh banyak faktor, termasuk
pemilihan proses pembuatan, latihan dan pengawasan angkatan kerja, jenis sistem
jaminan kualitas yang digunakan, seberapa jauh prosedur jaminan kualitas ini
diikuti, dan motivasi angkatan kerja untuk mencapai kualitas.12
Kualitas yang terukur dari suatu produk yang dihasilkan selalu beragam
sebagai akibat dari faktor acak. Beberapa “sistem sebab acak” (system of change
11Ibid., h. 202.
12Montgomery, D. C, Op. Cit., h. 2-3.
16
16
causes) yang stabil adalah bawaan (inherent) dalam suatu skema produksi dan
pemeriksaan tertentu. Keragaman dalam pola yang stabil ini tak dapat dihindari.13
Kualitas menjadi faktor dasar keputusan konsumen dalam banyak produk
dan jasa. Gejala ini meluas tanpa membedakan apakah konsumen itu perorangan,
kelompok industri, program pertahanan militer atau toko pengecer. Akibatnya
kualitas menjadi faktor kunci yang membawa keberhasilan bisnis, pertumbuhan,
dan peningkatan posisi bersaing.
Tidak mudah mencapai kualitas dalam lingkungan pembuatan barang dan
bisnis modern. Salah satu masalah yang penting adalah perkembangan teknologi
cepat. Dalam dua puluh tahun terakhir telah terjadi ledakan teknologi dalam
bermacam-macam bidang, seperti elektronika, metallurgi, keramik, benda-benda
rakitan, serta ilmu-ilmu farmasi dan kimia. Ini telah menghasilkan banyak jasa
dan produk baru.
Masalah dasar dalam banyak industri adalah pembuatan produk dalam
volume yang memadai. Kerap kali perhatian terhadap pencapaian ekonomi,
efisiensi, produktivitas, dan kualitas dalam produksi terlalu kecil  atau kurang
mendapat perhatian dari perusahaan sehingga mutu produk menjadi menurun.14
B. Pengendalian Kualitas
Pengendalian kualitas adalah proses pengendalian suatu produk apakah
sesuai dengan standar yang telah ditetapkan perusahaan atau tidak.15 Pengendalian
kualitas juga dapat diartikan sebagai prosedur untuk mencapai kualitas yang telah
13Grant, E. L. dan Leavenworth, R, Statistical Quality Control (Jakarta: Erlangga, 1988),
h. 4.
14Montgomery, D. C, Op., Cit, h. 3-4.
15Ibid., h. 117.
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ditentukan oleh perusahaan16. Jadi pengendalian kualitas adalah koordinasi semua
alat dan teknik yang digunakan untuk mengontrol kualitas suatu produk.
Pengendalian atau kontrol kualitas sangat diperlukan dalam memproduksi suatu
barang untuk menjaga kestabilan mutu. Tidak hanya dalam bidang industri
kontrol kualitas dibutuhkan, tetapi juga pada bidang manajemen memegang
peranan  yang sangat penting.17
Pengendalian kualitas produk dalam proses produksi merupakan faktor
yang sangat penting bagi dunia industri, karena pengendalian kualitas yang baik
dan dilakukan secara terus menerus akan dapat mendeteksi ketidaknormalan
secara cepat, sehingga dapat segera dilakukan tindakan antisipasinya. Ada
beberapa langkah yang sering dilakukan dalam proses kontrol kualitas yaitu:
1. Penentuan standar; menentukan standar kualitas produksi sesuai dengan
pesanan atau permintaan.
2. Konfirmasi; membandingkan hasil produksi dengan ukuran standar yang telah
ditentukan.
3. Tindakan; mengambil tindakan (koreksi) bila standar dilampaui.
4. Rencana Perbaikan; mengembangkan usaha-usaha terus menerus untuk
memperbaiki standar harga dan standar mutu.
Pengendalian mutu secara statistik haruslah dipandang sebagai suatu
perangkat peralatan yang dapat mempengaruhi keputusan-keputusan yang
berkenaan dengan fungsi-fungsi spesifikasi, produksi atau pemeriksaan.
16Praptono, Buku Materi Pokok Statistika Pengawasan Kualitas (Jakarta: Universitas
Terbuka, 1986), h. 13.
17Wuri Retno Setyaningtyas, OP., Cit, h. 15.
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Pengendalian mutu bagi produk yang dibuat merupakan suatu fungsi yang
sudah ada jauh sebelum metode-metode statistik diterapkan pada analisis terhadap
data mutu, dan data semacam ini sekarang tetap ada, tidak peduli apakah teknik-
teknik statistik digunakan atau tidak. Bila digunakan secara tepat, pernyataan
kendali mutu berlaku bagi suatu fungsi yang lebih luas daripada pernyataan
pengendalian mutu statistik.18
Ada empat tingkat pemahaman pengendalian mutu statistik bilamana suatu
pabrik, badan pemerintah atau organisasi lainnya hendak menerapkan teknik ini:
1. Tingkat pemahaman matematika yang menjadi landasan bagi penyusunan
bagan-bagan kendali, tabel penarikan sampel dan hubungannya dengan banyak
peralatan lainnya yang telah dikembangkan oleh para ahli statistika matematis
untuk menganalisis data.
2. Tingkat pemahaman umum tentang prinsip-prinsip yang melandasi berbagai
tipe bagan kendali dan tabel-tabel penarikan sampel.
3. Tingkat pemahaman yang meluas tujuan dan kemungkinan-kemungkinan lain
dari penggunaan kendali mutu statistik.
4. Tingkat pemakaian satu atau lebih teknik yang berdasarkan petunjuk praktis
belaka19.
Pengendalian kualitas statistik (Statistical Quality Control) secara garis
besar digolongkan menjadi dua, yakni pengendalian proses statistik (Statistical
Process control) atau juga sering disebut Control Chart dan rencana penerimaan
18Grant, E. L. dan Leavenworth. R, Op. Cit., h. 4.
19Anggi Anggraeni, Pengendalian Kualitas statistic Di Kebun inti PT. Pagilaran Jawa
Tengah Dengan Menggunakan Diagram control Rata-rata dan Rentang serta Aplikasi Microsof
Visual Basic Skripsi (Semarang: Universitas Negeri Semarang, 2007), h. 36.
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sampel produk (Acception Sampling). Hal ini dapat digambarkan seperti pada
berikut:
Gambar 2.1. Bagan Pengendalian Kualitas Statistik
Berdasarkan Gambar 2.1 terlihat bahwa pengendalian kualitas proses dan produk
juga dapat dibagi dua golongan menurut jenis datanya, yaitu data variabel dan
data atribut.20
Pengendalian proses statistik merupakan teknik penyelesaian masalah
yang digunakan sebagai pemonitor, pengendali, penganalisis, pengelola, dan
memperbaiki proses menggunakan metode-metode statistik untuk pengukuran dan
analisis variasi proses. Dengan pengendalian proses statistik maka dapat
20Dorothea Wahyu Ariani, Op., Cit, h. 57.
Pengendalian Kualitas
Statistik
Pengendalian Kualitas
Proses Statistik
(Statistical Process Control)
Rencana Penerimaan
Sampel Produk
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Data Variabel Data Variabel Data AtributData Atribut
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dilakukan analisis dan meminimalkan penyimpangan/kesalahan untuk
mengadakan perbaikan proses.21
Keberhasilan dalam pengendalian proses statistik sangat dipengaruhi oleh
3 faktor, yaitu:
1.  Sistem pengukuran
2.  Sistem pelatihan yang tepat
3. Komitmen manajemen
Alasan utama mengadakan pengendalian kualitas statistik adalah untuk
menyelidiki apakah proses produksi berada dalam batas-batas control sesuai
dengan standar yang ditetapkan perusahaan dan untuk  mencapai kepuasan
pelanggan.22
C. Biaya Kualitas dan Standar Kualitas Global
Setiap kegiatan yang dilakukan oleh perusahaan pasti terkait erat
hubungannya dengan biaya yang harus dikeluarkan perusahaan tersebut. Dalam
paradigma baru dikatakan bahwa kualitas tidak memerlukan biaya (quality has no
cost), artinya untuk membuat suatu produk yang berkualitas perusahaan dapat
melakukan dengan cara menghilangkan segala bentuk pemborosan, yang biasanya
pemborosan ini menyebabkan perusahaan menghasilkan produk ternyata cacat
sehingga harus diadakan perbaikan atau harus dibuang. Selanjutnya, dalam
paradigma baru yang dikenal bahwa peningkatan kualitas pasti diiringi dengan
peningkatan produktifitas.
21Ibid., h. 61.
22Wuri Retno Setyaningtyas, Op. Cit., h. 18-19.
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Pada umumnya, biaya kualitas merupakan golongan biaya yang dikaitkan
dengan memproduksi, mengidentifikasi, menghindari atau memperbaiki produk
yang tidak memenuhi persyaratan23. Ada beberapa alasan mengapa biaya kualitas
harus diperhatikan secara tegas dalam suatu organisasi, meliputi:
1. Kenaikan biaya kualitas karena makin rumitnya hasil produksi yang berkaitan
dengan kemajuan teknologi.
2. Meningkatnya kesadaran akan biaya perputaran hidup, termasuk pemeliharaan,
tenaga kerja, suku cadang, dan biaya kegagalan.
3. Kebutuhan akan para ahli dan pengelolah kualitas untuk secara efektif
membesarkan biaya produksi dalam hal ini dana yang dibutuhkan.
Hasilnya, biaya kualitas telah muncul sebagai alat pengawasan keuangan bagi
manajemen dan membantu dalam mengidentifikasi kesempatan-kesempatan dalam
menurunkan biaya kualitas.
Standar kualitas global dalam sistem telah dirumuskan oleh lembaga
internasional dalam bentuk ISO (International Organization For Standardizasion)
seri 9000 yang telah disepakati Tahun 1987. ISO seri 9000 ini telah diadopsi oleh
Indonesia menjadi SNI (Standar Nasional Indonesia) seri 19-900. Sistem kualitas
bertujuan untuk memberikan keyakinan bahwa produk atau jasa yang dihasilkan
memenuhi persyaratan kualitas bagi pelanggan. ISO seri 9000 Tahun 1987
meliputi enam sistem kualitas, yaitu:
1. ISO 9000 meliputi: Standar manajemen kualitas dan jaminan kualitas,
pedoman untuk pemilihan dan penggunaan.
23Montgomery, D. C, Op.Cit., h. 6.
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2. ISO 9001 meliputi: Sistem kualitas-model jaminan kualitas dalam
desain/pengembangan, produksi, pemasangan dan pelayanan.
3. ISO 9002 meliputi: Sistem kualitas-model jaminan kualitas dalam produksi
dan pemasangan.
4. ISO 9003 meliputi: Sistem kualitas-model jaminan kualitas dalam pemilikan
dan pengujian kahir.
5. ISO 9004 meliputi: Unsur-unsur manajemen kualitas dan sistem kualitas-
pedoman.
6. ISO 8402 meliputi: Kualitas – kosakata (istilah-istilah).
Khusus dalam ISO 9000 mensyaratkan adanya penggunaan statistika sebagai alat
dalam peningkatan kualitas. Teknik statistika sebagai alat yang harus
diimplementasikan sebagai bagian yang menyatu dalam kerangka sistem
manajemen kualitas, seperti manajemen kualitas total (Total Quality
Management), yang didalamnya termasuk jaminan kualitas (Quality Assuranre)24.
Pada dasarnya manajemen kualitas total merupakan suatu pendekatan
manajemen menyeluruh untuk meningkatkan kinerja perusahaan secara terus-
menerus secara konsisten, pendekatan manajemen ini menjadikan jalan hidup bagi
setiap anggota organisasi dalam upaya memberikan kepuasan total kepada semua
pihak yang terkait dengan perusahaan, yaitu pelanggan, karyawan, pemegang
saham, pemasok, mitra bisnis, pemerintah dan masyarakat. Dengan demikian,
manajemen kualitas total merupakan pendekatan manajemen yang sistematik,
berorientasi pada organisasi, pelanggan dan pasar, melalui kombinasi antara
24Gasperss, Total Quality Manajement (Jakarta: PT. Gramedia Pustaka Utama., .2001),
h. 57.
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pencarian fakta praktis dan menyelesaikan masalah, guna menciptakan
peningkatan kualitas, produktivitas, dan kinerja perusahaan, melalui alat-alat
manajemen, seperti perencanaan kualitas, pengendalian kualitas, jaminan kualitas
dan peningkatan kualitas25.
D. Strategi Peningkatan Kualitas Produk
Sesuai dengan dokumen dalam ISO 9001, peningkatan kualitas dapat
didefinisikan sebagai suatu proses pengumpulan dan analisis data, serta
menentukan dan menginterpretasikan pengukuran-pengukuran yang menjelaskan
tentang proses dalam suatu sistem industri, untuk meningkatkan kualitas produk,
guna memenuhi kebutuhan dan harapan pelanggan. Dalam konteks peningkatan
kualitas dengan menggunakan metode statistika, terminology kualitas dapat
didefinisikan sebagai konsistensi peningkatan kualitas melalui penurunan variansi
karakteristik kualitas dari suatu produk (barang atau jasa) yang dihasilkan, agar
memenuhi kebutuhan guna meningkatkan kepuasan pelanggan26.
Variansi yang berlebihan seringkali mengakibatkan adanya pemborosan,
misalnya berupa uang, waktu dan usaha, sehingga peningkatan kualitas juga
merupakan cara pengurangan pemborosan. Dengan demikian, perekayasaan
kualitas dapat diartikan sebagai sekumpulan aktifitas dalam operasi, rekayasa,
dimana perusahaan menjamin bahwa kualitas karakteristik suatu produk dapat
memenuhi persyaratan yang telah ditetapkan. Sedangkan peningkatan kualitas
dapat diartikan sebagai pengurangan variansi dalam proses dan produk untuk
25Mustafid, Metode Statistika dan Pengendalian Mutu Terpadu. (prosiding Konvensi
Nasional Standarrisasi dan Penereapan Pengendalian Mutu, Pusat Standarisasi-LIPI), 1991.
26Gaspersz. V, Metode Analisis untuk Peningkatan Kualitas (Jakarta: PT. Gramedia
Pustaka Utama, 2001), h. 122.
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menyesuaikan dengan spesifikasi dan toleransi yang ditetapkan oleh bagian desain
dan pengembangan produk yang berorientasi pada kebutuhan dan harapan
pelanggan.
Setiap Industri produksi dan banyak industri jasa mempunyai strategi
dalam peningkatan kualitas produk. Tanggung jawab organisasi membantu
manajemen umum dan manajemn produksi dalm peningkatan kualitas produksi
suatu perusahaan. Khususnya, fungsi strategi peningkatan kualitas produk
merupakan suatu cara, teknik atau keterampilan dan sumber daya yang diperlukan
untuk membuat produk dengan kualitas yang dapat diterima oleh pasar. Dalam
meningkatkan strategi peningkatan kualitas produk dengan statistika dilaksanakan
dengan menggunakan strategi tiga elemen dasar, yang semuanya berfokus pada
proses organisasi, yaitu:
1. Perbaikan proses, bertujuan untuk menemukan solusi dengan menghilangkan
akar penyebab masalah kinerja usaha dalam mencapai target.
2. Desain ulang proses, bertujuan untuk membangun bisnis yang lebih baik,
dengan cara menempatkan suatu proses pada proses yang baru. Strategi ini
disebut juga “Desain Statistika”, yaitu prinsip statistika digunakan untuk
membuat produk atau jasa baru yang berhubungan erat dengan kebutuhan
pelanggan, dan divalidasikan dengan cara pengujian.
3. Manajemen proses. Pada manajemen proses, kebijakan organisasi dan
pelaksanaan statistika menjadi bagian yang menyatu dalam menjalankan
program peningkatan kualitas produk, yaitu dengan melakukan perbaikan
proses dan desain ulang proses yang dilaksanakan bersamaan dengan alat-alat
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peningkatan atau perbaikan dengan statistika secara terus-menerus untuk
meningkatkan kerja, daya saing dan probabilitas perusahaan27.
E. Tujuan Pengendalian Kualitas
Prinsip dasar dalam penerapan statistika adalah penggunaan rata-rata
sebagai target dan pengurangan variansi (standar deviasi) untuk peningkatan atau
perbaikan. Metode statistika yang sederhana untuk mengendalikan kualitas yang
dikenal dengan tujuh alat, yaitu diagram pareto, diagram sebab akibat, stratifikasi,
lembar periksa, histogram, diagram penyebaran, grafik, dan diagram
pengendalian. Ketujuh alat tersebut digunakan dalam berbagai divisi, tidak hanya
dalam pada divisi perekayasaan tetapi juga pada divisi lain, yaitu perencanaan,
desain, pemasaran, pembelian dan teknologi.28
Pengendalian kualitas menjadi faktor dasar keputusan konsumen dalam
pemilihan banyak produk dan jasa. Gejala ini meluas tanpa membedakan apakah
konsumen itu perorangan, kelompok industri, program pertahanan militer atau
toko pengecer. Akibatnya, pengendalian kualitas merupakan faktor kunci yang
membawa keberhasilan dari hasil produksi dan jasa, pertumbuhan bisnis dan
peningkatan posisi bersaing. Pengendalian kualitas berperan penting untuk
mengetahui sampai sejauh mana proses dan hasil produk yang dibuat sesuai
dengan standar yang ditetapkan perusahaan. Selain hal tersebut, pengawasan
kualitas adalah produk akhir mempunyai spesifikasi sesuai dengan standar
27Miranda, Amin. W. T, Six Sigma, Gambaran Umum, Penerapan Proses dan
Metodemetode yang digunakan untuk perbaikan GE. Motorola (Jakarta: Harvarindo, 2002).
28Mustafid, Op. Ci.t, h. 15.
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kualitas yang telah ditetapkan agar biaya desain produk, biaya inspeksi dan biaya
proses produksi dapat berjalan secara efisien.29
Tujuan pokok pengendalian kualitas statistik adalah menyidik dengan
cepat terjadinya sebab-sebab tak terduga atau pergeseran proses sedemikian
hingga penyelidikan terhadap proses itu dan tindakan pembetulan dapat dilakukan
sebelum terlalu banyak unit yang tidak sesuai diproduksi. Dan tujuan akhir
pengendalian kualitas statistik adalah pengurangan variabilitas produk30.
F. Grafik Pengendali Kualitas Statistik (Control Chart)
Grafik pengendali adalah teknik pengendali proses pada jalur yang
digunakan secara luas yang biasanya digunakan untuk menaksir parameter suatu
proses produksi menentukan kemampuan dan memberikan informasi yang
berguna dalam meningkatkan proses itu. Grafik pengendali merupakan grafik
suatu karakteristik kualitas yang telah diukur atau dihitung dari sampel terhadap
nomor sampel atau waktu.31
Grafik pengendali adalah alat untuk menggambarkan dengan cara yang
tepat apa yang dimaksudkan dengan pengendali statistik, dimana bentuk grafik ini
sangat sederhana yang terdiri dari tiga buah garis mendatar dan sejajar.
Grafik pengendali sumbu datar melukiskan nomor sampel atau waktu yang
diteliti mulai dari sampel kesatu, kedua dan seterusnya sedangkan sumbu tegak
29Suyadi Prawirasentono, Manajemen Mutu Terpadu (Jakarta: Bumi Aksara,
2004), h. 78.
30Montgomery. D. C, Op. Cit., h. 120.
31Ibid, h. 120.
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menyatakan karateristik yang sedang diteliti. Dan tiga buah garis mendatar yang
sejajar yaitu:
a. Garis Tengah (GT)
Garis tengah ini merupakan nilai rata-rata ketidaksesuaian kualitas yang
menjadi pangkal perhitungan terjadinya penyimpangan hasil-hasil pengamatan
dari tiap sampel.
b. Batas Pengendali Atas (BPA)
Garis yang menyatakan toleransi penyimpangan paling atas.
c. Batas Pengendali Bawah (BPB)
Garis yang menyatakan toleransi penyimpangan paling bawah.
d. Sumbu tegak menyatakan karakteristik kualitas yang sedang diteliti.
e. Sumbu mendatar menyatakan jumlah sampel yang diteliti dimulai dari sampel
kesatu, kedua, dan seterusnya.
Jika semua nilai berada di dalam batas kontrol, maka proses berada dalam
keadaan terkontrol atau terkendali secara statistik. Sedangkan jika ada nilai berada
di luar batas kontrol, maka proses dianggap tidak terkontrol atau tidak berada
dalam pengendalian statistik.32 Untuk menyatakan grafik tidak terkendali dan
grafik terkendali atau terkontrol, maka dapat dilihat pada gambar berikut:
32Sudjana, Metode Satatistika (Bandung: Tarsito, 1996),  h. 420.
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Gambar 2.2. Bentuk Grafik Terkendal
titik yang berada di luar batas kontrol
Gambar 2.3. Bentuk Grafik tidak terkendali
Dari kedua contoh gambar  di atas terlihat bahwa gambar 2.2 menyatakan
grafik terkendali karena semua titik-titik berada dalam kedua kontrol  yaitu
pengendali batas atas (BPA) dan pengendali batas bawah (BPB). Sedangkan
gambar 2.3 menyatakan grafik tidak terkendali karena ada satu titik yang berada
di luar batas kendali/kontrol.
Kegunaan grafik pengendali adalah untuk membatasi toleransi
penyimpangan (variasi) yang masih dapat diterima, baik karena akibat kelemahan
tenaga kerja, mesin, bahan baku, dan sebagainya. Untuk menyusun grafik
pengendali proses statistik diperlukan beberapa langkah sebagai berikut:
1. Menentukan banyaknya sampel atau banyaknya observasi
2.  Mengumpulkan data
3.  Menentukan garis tengah dan batas-batas pengendali
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4.  Merevisi garis tengah dan batas-batas pengendali.33
G. Pengukuran Keakuratan Peta Kendali
Dalam menggunakan bagan kendali dengan efektif, perlu ditentukan
kriteria untuk mengevaluasi apa yang diperhatikan sebagai ketidaknormalan. Bila
suatu proses dikatakan terkendali apabila semua titik berada di dalam batas
kendali, dikatakan tidak terkendali apabila terdapat titik berada di luar batas
kendali. Dalam membuat perbandingan keakuratan antara berbagai bagan
pengendali, yang dijadikan pengukur keakuratan adalah banyaknya titik proses
yang berada di luar batas pengendali. Suatu bagan dikatakan lebih akurat dari
bagan yang lain, apabila bagan tersebut dapat mendeteksi titik-titik yang berada di
luar batas kendali.34
Untuk mengukur tingkat keakuratan antara peta kendali yang satu dengan
peta kendali yang lain, maka yang perlu diperhatikan adalah hasil analisis masing-
masing dari peta kendali. Bila mana kedua peta kendali tersebut ada yang tidak
terkendali dengan satu obyek maka yang lebih akurat adalah yang tidak terkendali
karena peta kendali tersebut masih dapat mendeteksi titik-titik yang tidak kendali.
H. Peta Kendali
1. Peta Kendali C
Suatu produk dikatakan cacat (defective) adalah produk yang dalam beberapa
hal gagal memenuhi satu atau lebih spesifikasi yang ditetapkan. Setiap
kekurangan disebut dengan defec. Setiap produk yang cacat biasa saja terdapat
33Dorothea Wahyu Ariani, Op. Cit., h. 131-132.
34Qardhawi, Yusuf, Norma dan Etika Ekonomi Islam (Jakarta: Gema Insani Press,
1997), h. 186.
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lebih dari satu defec (yang diperhatikan banyaknya defec). Secara umum dalam
peta kendali C yang diperhatikan adalah mengenai banyaknya cacat atau cacat
per tiap unit obyek atau barang.35 Langkah-langkah pembuatan peta kendali C
yaitu sebagai berikut:
- Kumpulkan g yang merupakan banyaknya sampel atau observasi yang
akan dihitung jumlah cacat setiap kali produksi.
- Hitung garis tengah, sebagai berikut:
C = ∑
di mana: C = garis tengahC = banyaknya produk yang cacat setiap kali observasi
g  = banyaknya observasi yang dilakukan
Garis Tengah (GT) merupakan nilai rata-rata karakteristik kualitas yang
berkaitan dengan keadaan terkontrol.
- Hitung batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali bawah (BPB)
ditentukan dengan rumus berikut :
BPA = ̅ + 3 ̅
Batas Pengendali Atas (BPA) adalah garis yang menyatakan toleransi
penyimpangan nilai paling atas.
BPB = ̅ - 3 ̅
35Grant, E. L. dan Leavenworth, R, Op. Cit., h. 271
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Batas Pengendali Bawah (BPB) adalah garis yang menyatakan toleransi
penyimpangan nilai paling bawah. Jika terdapat data berada di luar batas
kendali, maka akan direvisi dengan cara :
C = ∑
dimana : m: banyaknya produk cacat yang berada di luar batas kendali
n: banyaknya observasi yang berada diluar batas kendali36.
2. Peta Kendali U
Peta kendali C digunakan untuk jumlah ketaksesuaian setiap produksi
dengan ukuran konstan. Untuk menyusun peta kendali rata-rata
ketaksesuaian setiap produksi dengan ukuran tidak sama, maka digunakan
peta kendali U. Peta kendali U melukiskan grafik pengendalian untuk
ketaksesuaian dengan ukuran sampel yang konstan dan ukuran sampel yang
tidak konstan dengan ukuran unit pemeriksaan. Unit pemeriksaan dipilih
untuk memudahkan pengumpulan data atau operasional. Langkah-langkah
pembuatan peta kendali U yaitu sebagai berikut:
- Kumpulkan n yang merupakan banyaknya produksi dan menghitung
jumlah cacat setiap produksi
- Hitung nilai rata-rata jumlah cacat atau garis pusat (center line), yaitu
sebagai berikut:
GT = i
i
c
u
n
 
36Arif Tiro, Statistika Sebaran Bebas (Makassar: Andira Publisher, 2002), h. 176
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dengan: u : Garis tengah,
ic : Banyaknya kesalahan pada setiap unit produk pada sampel
setiap kali observasi, dan
i
n : Jumlah sampel dari banyaknya observasi yang dilakukan
- Hitung batas kendali untuk peta kendali u, yaitu sebagai berikut:
BPA = + 3
BPB = - 3
jika terdapat data berada di luar batas kendali, maka akan dilakukan
revisi dengan cara:
GT= =
∑∑
dimana: p: banyaknya produk cacat yang berada diluar batas kendali
q: banyaknya sampel yang berada di luar batas kendali
Kedua peta kendali tersebut merupakan peta kendali yang
digunakan untuk mengukur kualitas dari ketidaksesuaian produk dengan
tujuan untuk mengetahui apakah produksi tersebut berada dalam kondisi
terkontrol (in statistical control) ataukah tidak terkontrol (out of statistical
control).37
I. Gambaran Umum Perusahaan
37http//www, ketaksesuaian dalam diagram kontrol U. Diakses tanggal 27/12/2011.
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1. Sejarah dan Perkembangannya
PT. Sariguna Primatirta merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
produksi air minum dalam kemasan (AMDK) untuk konsumsi pasar dalam
negeri yang berdiri 17 September 1990, didirikan oleh Ibu Sanderawati
Joesoef. Pada awal berdiri jumlah karyawan PT. Sariguna Primatirta sebanyak
25 karyawan. Lokasi perusahaan di Sidoarjo.
Pada tahun 1995 perusahaan pindah dari Sidoarjo ke Pandaan Jawa
Timur dengan alasan adalah untuk memudahkan mendapatkan pasokan bahan
baku air sehingga meningkatkan efisiensi produksi. Seiring dengan
perkembangan perusahaan, maka jumlah karyawan pun juga ikut ditambah. PT
Sariguna Primatirta, pertama kali beroperasi pada tanggal 17 September 2003
dengan memproduksi Air Minum dalam Kemasan (AMDK) Anda yang diolah
dari mata air Pegunungan Arjuna di Pandaan.
Pada 7 Maret 2004, diluncurkan produk Air Murni Cleo sebagai salah
satu produk andalan PT. Sariguna Primatirta dalam kemasan cup 250 ml, botol
330 ml, 550 ml, 1.200 ml, 6 liter dan galon 19 liter. Sehingga, tahun 2007
jumlah karyawan bagian produk sebanyak 102 karyawan yang diposisikan di
bagian supervisor, karyawan pengolahan, dan karyawan pengepakan. Diantara
masing-masing bagian memang dituntut untuk selalu bekerja sama antara satu
dengan lainnya sehingga mampu menghasilkan suatu kinerja perusahaan yang
dapat diandalkan.
Perkembangan pabrik-pabrik PT. Sariguna Primatirta banyak tersebar
ke berbagai daerah di Indonesia: September 2003 di Pandaan, Oktober 2005 di
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Bogor, November 2005 di Kudus, April 2006 di Jember, Juni 2006 di
Makassar, Februari 2007 di Banjarmasin, Februari 2008 di Medan, Agustus
2009 di Denpasar, Juni 2010 di Lombok dan Juli 2011 di Madura.
Sampai saat ini, PT. Sariguna Primatirta memiliki sepuluh pabrik yang
dilengkapi dengan proses terintegrasi dari penyediaan bahan baku, pengemasan
cup, botol dan galon, hingga produk jadi. Dengan proses pengawasan kualitas
yang ketat dan standar produksi yang tinggi, PT Sariguna Primatirta pada
Oktober 2008 mendapat pengakuan internasional berupa ISO 22000:2005. PT.
Sariguna Primatirta akan berekspansi ke Lombok Tengah, Samarinda, Madura,
Bandung, Serang, Bekasi dan kota-kota besar lainnya.
2. Visi dan Misi Perusahaan
Setiap perusahaan dalam pembentukan dan pendirian pada umumnya
memiliki Visi dan Misi yang terarah dan terfokus demi tercapainya tujuan baik
dari segi ekonomi maupun social. PT. Sariguna Primatirta memiliki Visi yaitu
menjadi perusahaan makanan dan minuman kelas dunia yang memproduksi
produk inovatif berkualitas tinggi.
Adapun misi yang dicanangkan PT. Sariguna Primatirta antara lain:
a. Menghasilkan produk inovatif yang berkualitas tinggi dan aman
dikonsumsi.
b. Memberi pelayanan yang terbaik kepada pelanggan dan mengedukasikan
produk kepada masyarakat.
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c. Memberdayakan dan mengembangkan sumber daya manusia yang memiliki
integritas serta daya juang tinggi.
d. Menghasilkan efisiensi kinerja yang optimal dengan penerapan
kepemimpinan biaya.
e. Memperluas jaringan distribusi dan produksi ke seluruh Indonesia.
3. Proses Terintegrasi
Salah satu upaya yang dilakukan oleh PT. Sariguna Primatirta untuk
menjamin standarisasi kualitas produk adalah dengan menciptakan sistem
produksi yang terintegrasi. Dalam memproses air minum dalam kemasan
misalnya, PT. Sariguna Primatirta tidak hanya memastikan kualitas air yang
dikemas, tetapi juga mutu kemasannya. Hal ini dimungkinkan dengan
didatangkannya mesin kemasan terkini dari Jerman. Untuk menghindari
kontaminasi bahan kimia lain, kemasan diproduksi dengan menggunakan
100% bijih plastik murni. Sehingga dapat disimpulkan bahwa selain air minum
yang diproses terjamin kemurniannya (telah melalui hiperfiltrasi 0,0001
mikron), kemasannya juga sangat melindungi dan aman.
4. Produk Perusahaan
PT. Sariguna Primatirta berkomitmen untuk selalu mengembangkan
produk-produk bermutu tinggi sesuai keinginan konsumen. Didukung fasilitas
berteknologi modern dan berstandar internasional, PT. Sariguna Primatirta
mampu memproduksi beragam merk minuman dalam kemasan.
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Produk utama PT. Sariguna Primatirta adalah Cleo Pure Water, produk
AMDK murni yang diolah menggunakan berteknologi hiperfiltrasi. Selain itu,
PT. Sariguna Primatirta juga memproduksi AMDK Anda, Anda Fruit Juice
beraneka rasa dan eNo Limit Energy Drink.
Kualitas produk PT. Sariguna Primatirta juga sangat terjamin karena
seluruh kemasan plastik dibuat secara in-house, tanpa bantuan dari pihak lain.
Investasi dalam hal kemasan diantaranya dilakukan dengan mendatangkan
sejumlah mesin dari Jerman. Dengan demikian, PT. Sariguna Primatirta dapat
mengontrol sendiri mutu kemasan yang dihasilkan.
5. Struktur Organisasi Perusahaan
Struktur organisasi perusahaan adalah merupakan kerangka atau badan
yang menunjukkan bagian-bagian yang ada dalam perushaan, hubungan antara
bagian-bagian tersebut, serta batas wewenang dan tanggung jawab setiap
fungsi yang menduduki setiap bagian. Adapun tugas dan tanggung jawab
masing-masing divisi yang ada diperusahaan PT. Sariguna Primatirta adalah
sebagai berikut:
a. Direktur
Memimpin manajemen perusahaan dalam mencapai tujuan perusahaan
baik tujuan internal maupun tujuan eksternal. Tujuan internal berupa dapat
diterapkannya sistem mutu secara mantap dan berkesinambungan yang dapat
meningkatkan kinerja perusahaan. Sedangkan tujuan eksternanya berupa
tercapainya persyaratan pelanggan secara efektif dan efisien juga bertanggung
jawab dalam hal pembelian dan pengadaan sarana produksi, bertanggung
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jawab dalam pembinaan dan pengembangan sumber daya manusia melalui
program- program pelatihan untuk peningkatan kemampuan.
b. Kepala Bagian Produksi
a. Bertanggung jawab terhadap pengeluaran kas untuk divisi produksi
b. Mengawasi dan mengevaluasi kinerja bagian produksi secara keseluruhan
c. Mengganti atau melakukan pemutusan hubungan kerja (PHK) untuk
karyawan produksi jika karyawannya bagian produksi melakukan
kesalahan yang menyebabkan kerugian besar bagi perusahaan
d. Bertanggung jawab terhadap laporan produksi yang disusun oleh staff
produksi yang diserahkan kepada direktur
e. Bertanggung jawab dalam pelaksanaan dan pengendalian kualitas produksi
c. Kepala Bagian Umum/Personalia
Membantu direktur dalam melaksanakan pengawasan dan
pengendalian bidang umum dan personalian, melaksanakan pengelolaan
Sumber Daya Manusia (SDM), serta kegiatan hubungan masyarakat (Humas)
guna menunjang usaha perusahaan.
d. Kepala Bagian Pembelian/Pemasaran
Fungsinya adalah untuk merencanakan, menentukan harga, promosi,
distribusi barang dan merencanakan/mengatur persediaan barang/bahan yang
berkaitan dengan operasional perusahaan.
e. Kepala Seksi Laboratorium/Quality Control(QC)
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Menjalankan fungsi manajemen bidang pengendalian/pengwasan mutu
terhadap bahan baku/pembantu yang digunakan dalam proses produksi, selama
proses berlangsung, dan produk jadi untuk mencapai spesifikasi yang
ditetapkan.
f. Kepala Seksi Gudang
Menjalankan fungsi manajemen bidang pergudangan, bertanggung
jawab dalam pelaksanaan penyimpanan, penanganan dan penyerahan bahan
baku, penolong, dan produksi jadi.
g. Operator Produksi
Menjalankan pelaksanaan produksi sesuai dengan peraturan yang
ditetapkan perusahaan.
Dengan struktur yang ada, PT. Sariguna Primatirta menggunakan
sistem komunikasi antar sistem komunikasi ke bawah (mengalir dari tingkat
atas ke tingkat bawah dalam sebuah organisasi, misalnya kebijakan pimpinan
dan intruksi) dengan system mengalir ke atas (mengalir dari tingkat bawah ke
tingkat atas dalam sebuah organisasi, misalnya dengan mengadakan pertemuan
kelompok). Kedua sistem ini dipergunakan karena penting untuk diterapkan
sesuai dengan informasi yang diperlukan pada saat ini. Struktur organisasi PT.
Sariguna Primatirta sebagaimana ditunjukkan pada gambar 2.4:
KA. BAG
UMUM/PERSONALIA
KA. BAG
PRODUKSI
KA. BAG
PEMBELIAN/PEMA
SARAN
DIREKTUR
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Gambar 2.4. Struktur Perusahaan PT. Sariguna Primatirta
BAB III
METODE PENELITIAN
A. Jenis Penelitian
Jenis penelitian ini adalah terapan yaitu salah satu jenis penelitian
yang bertujuan untuk memberikan solusi atas permasalahan tertentu secara
praktis. Penelitian ini tidak berfokus pada pengembangan sebuah ide, teori
atau gagasan, tetapi berfokus kepada penerapan penelitian tersebut dalam
kehidupan sehari-hari.
B. Lokasi dan Waktu Penelitian
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Lokasi penelitian adalah di PT. Sariguna Primatirta Makassar mulai
dari bulan Januari – bulan Agustus 2012.
C. Jenis dan Sumber Data
Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data sekunder yang
diperoleh dari PT. Sariguna Primatirta Makassar.
D. Prosedur Analisis Data
Prosedur analisis data dalam pengendalian kualitas statistik sebagai
berikut:
1. Menganalisis data dengan menggunakan peta kendali C dan peta kendali U
sebagai berikut:
a. Tahap-tahap analisis data untuk peta kendali C:
1. Menghitung garis tengah (GT) grafik pengendali produk cacat
2. Menghitung batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali
bawah (BPB)
3. Menggambarkan grafik pengendali kualitas statistik dengan
menggunakan minitab pada peta kendali C.
4. Merevisi apabila terdapat data yang berada di luar batas pengendali
statistik (out of statistical control) dengan cara membuang data
yang berada di luar batas kendali yaitu banyaknya produk cacat
dikurangi data yang ada di luar batas kendali begitupun banyaknya
observasi dikurangi dengan banyaknya observasi yang ada di luar
batas kendali. Setelah itu, menghitung kembali garis tengah dan
mengulangi langkah 2 dan 3.
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b. Tahap-tahap analisis data untuk peta kendali U:
1. Menghitung garis tengah (GT) grafik pengendali
2. Menghitung batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali
bawah (BPB) tiap sampel
3. Membuat grafik pengendali kualitas statistik dengan menggunakan
minitab pada peta kendali U.
4. Merevisi apabila terdapat data yang berada di luar batas pengendali
statistik (out of statistical control) dengan cara membuang data
yang berada di luar batas kendali yaitu banyaknya produk cacat
dikurangi data yang ada di luar batas kendali begitupun banyaknya
observasi dikurangi dengan banyaknya observasi yang ada di luar
batas kendali. Setelah itu, menghitung kembali garis tengah dan
mengulangi langkah 2 dan 3.
2. Membandingkan hasil analisis pengendalian kualitas peta kendali C dan
peta kendali U berdasarkan grafik dan macro dengan cara membaca garis
tengah (GT), batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali bawah
(BPB) yang dihasilkan.
E. Alur Berfikir
Alur berfikir untuk proses penyelesaian pengendalian kualitas produksi
Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) dengan menggunakan Flowchart, yakni
sebagai berikut:
Objek Penelitian
PT. Sariguna Primatirta Makassar
Menghitung GT:
Input ci, g
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Gambar 3.1. Bentuk alur flowchart Peta Kendali C
Objek Penelitian
PT. Sariguna Primatirta Makassar
Input ci, ni
Ya
Tidak
Selesai
Kesimpulan
Seleksi
A B
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Tidak
Ya
Revisi:
GT= =
∑∑
Kesimpulan
A
Menggambar grafik peta kendali U
dengan menggunakan Minitab
Menghitung BPA dan BPB:
BPA = 3
i
uu
n

BPB = 3
i
uu
n

Seleksi
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Gambar 3.2. Bentuk alur flowchart Peta Kendali U
BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Hasil Penelitian
Proses pengambilan data dan penelitian dilakukan di  PT. Sariguna
Primatirta Makassar  yang meliputi jumlah produksi Air Minum Dalam
Kemasan (AMDK) dan jumlah cacat produksi, sebagaimana tercantum pada
lampiran 2 merupakan data sekunder yang diberikan oleh perusahaan. Data
tersebut dihitung untuk mengetahui apakah produksi Air Minum Dalam
Kemasan (AMDK) berada dalam situasi terkontrol atau tidak dengan
menggunakan peta kendali C dan peta kendali U. Untuk menganalisis data
untuk pengendalian kualitas satatistik dilakukan tahap-tahap berikut:
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1. Menentukan batas-batas pengendali kualitas produksi Air Minum Dalam
Kemasan (AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar, apakah berada
dalam situasi terkendali atau tidak dengan menggunakan peta kendali
sebagai berikut:
a. Analisis peta kendali C (C Chart), dilakukan dengan tahap-tahap
sebagai berikut:
1. Menentukan Garis Tengah (GT)
Berdasarkan dari lampiran 2 diperoleh data produksi air minum
dalam kemasan (AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar.
Data yang diambil merupakan produksi harian selama 30 hari
sebagai observasi dengan jumlah produk cacat sebanyak 5027 cup,
sehingga g = 30 hari dan ci = 5027 cup maka diperoleh:
GT  = C = ∑
=
GT = 167,567
2. Selanjutnya menentukan batas pengendali atas (BPA) dan batas
pengendali bawah (BPB), dimana sudah diketahui GT = ∁ yaitu
167,567.
BPA    = ̅ + 3 ̅
= 167,567 + 3 167,567
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= 167,567 + 3.12,944
= 167,567 + 38,832
= 206,399
BPB   = ̅ - 3 ̅
= 167,567 - 3 167,567
= 167,567 - 3.12,944
= 167,567 - 38,832
BPB = 128,735
3. Setelah diperoleh garis tengah (GT),  batas pengendali atas (BPA)
dan batas pengendali bawah (BPB) dibuat grafik pengendali seperti
pada gambar berikut:
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Gambar 4.1. Grafik peta kendali C (C Chart)
b. Analisis peta kendali U (U Chart), dilakukan dengan tahap-tahap
sebagai berikut:
1. Menentukan Garis Tengah (GT)
Berdasarkan data lampiran 2 yang diperoleh dari PT. Sariguna
Primatirta Makassar  yang merupakan data produksi harian selama
30 hari, setiap kali produksi menghasilkan jumlah produksi yang
berbeda-beda sebagai sampel maka diperoleh jumlah keseluruhan
sampel yang digunakan adalah 4004400 cup dan jumlah produk
cacat yang ditemukan sebanyak 5027 cup, sehingga ni = 4004400
cup dan ci = 5027 cup.
GT = i
i
c
u
n
 
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=
= 0,0012554
2. Setelah diperoleh GT = yaitu 0,0012554, selanjutnya menentukan
batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali bawah (BPB)
masing-masing sampel.
BPA = 3
i
uu
n

BPA = 0,0012554 + 3
,
BPB = 3
i
uu
n

BPB = 0,0012554 – 3
,
dimana ni adalah jumlah produksi sebagai sampel atau observasi
setiap kali produksi.
Misalnya untuk observasi pertama dengan jumlah produksi 132192
cup maka batas pengendalinya adalah:
BPA = 0,0012554 + 3
,
= 0,001547754
BPB = 0,0012554 – 3
,
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=  0,000963046
Kemudian observasi yang kedua dengan jumlah produksi 122256
cup maka batas pengendalinya adalah:
BPA = 0,0012554 + 3
,
=  0,001559403
BPB = 0,0012554 – 3
,
BPB =  0,000951397
dan seterusnya sampai pada observasi ke-30 dengan jumlah
produksi 136176 cup maka batas pengendalinya:
BPA = 0,0012554 + 3
,
=  0,001543446
BPB = 0,0012554 – 3
,
BPB =  0,000967354
dan dapat dilihat pada lampiran 3 tabel data BPA dan BPB.
3. Setelah diperoleh garis tengah (GT),  batas pengendali atas (BPA)
dan batas pengendali bawah (BPB) dibuat grafik pengendali seperti
pada gambar berikut:
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Gambar 4.2. Grafik peta kendali U (U Chart)
Pada Gambar 4.2 di atas terlihat bahwa ada titik yang berada di luar
batas kendali yaitu pada produksi hari ke 2 dengan jumlah produk
yang cacat 198 cup dan jumlah yang diproduksi sebanyak 122256 cup,
dimana p adalah jumlah produk cacat yang berada diluar batas kendali
sedangkan q adalah jumlah produksi pada hari ke 2 sebagai sampel,
jadi p=198 cup dan q=122256 cup. Sehingga perlu dilakukan revisi
agar berada pada kondisi terkontrol atau terkendali. Revisinya sebagai
berikut:
GT = =
∑∑
GT =
GT =
GT = 0,0012439
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Selanjutnya menghitung kembali batas pengendali atas (BPA) dan
batas pengendali bawah (BPB), misalnya pada produksi/observasi
pertama dengan jumlah produksi 132192 cup maka batas
pengendalinya adalah:
BPA = 3
i
uu
n

BPA = 0,0012439 + 3
,
BPA = 0,0012439 + 3
,
=  0,001534912
BPB = 3
i
uu
n

BPB = 0,0012439 – 3
,
BPB = 0,0012439 – 3
,
=  0,000952888
Kemudian untuk observasi yang kedua dengan jumlah produksi
133488 cup maka batas pengendalinya adalah:
BPA = 3
i
uu
n

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BPA = 0,0012439 + 3
,
BPA = 0,0012439 + 3
,
BPA =  0,001533496
BPB = 3
i
uu
n

BPB = 0,0012439 – 3
,
BPB = 0,0012439 – 3
,
BPB =  0,000954304
dan seterusnya sampai observasi yang ke-29 dengan jumlah produksi
136176 cup maka batas pengendalinya adalah:
BPA = 3
i
uu
n

BPA = 0,0012439 + 3
,
BPA = 0,0012439 + 3
,
=  0,001530624
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BPB = 3
i
uu
n

BPB = 0,0012439 – 3
,
BPB = 0,0012439 – 3
,
=  0,000957176
Tabel data BPA dan BPB setelah direvisi dapat dilihat pada Lampiran
4 dan Grafik peta kendalinya adalah sebagai berikut:
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U=0,0012439
UCL=0,0015306
LCL=0,0009572
Peta Kendali U
Gambar 4.3. Grafik peta kendali U (U Chart) setelah direvisi
Pada gambar 4.3 di atas terlihat bahwa semua titik berada dalam batas
kendali, sehingga dapat dikatakan sudah berada dalam situasi
terkontrol/terkendali dengan hanya melakukan revisi satu kali.
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2. Perbandingan Hasil Analisis Pengendalian Kualitas anatara Peta Kendali C
dengan Peta Kendali U. Hasil analisis data pada peta kendali C dan peta
kendali U berdasarkan Grafik pengendalian kualitas dengan menggunakan
peta kendali  C berdasarkan data yang diperoleh dengan ukuran observasi
sebanyak 30 kali, dapat dilihat bahwa tidak ada titik yang berada di luar
batas pengendali, baik batas pengendali atas (BPA) maupun batas
pengendali bawah (BPB) begitu pula Output dari program macro yang
telah dibuat. Hasil Grafik dapat dilihat pada Gambar 4.1 dan Hasil Macro
dapat dilihat pada halaman 54 bagian 3a dan program macronya pada
Lampiran 5. Sedangkan pada peta kendali U, berdasarkan hasil analisisnya
dengan ukuran sampel yang berbeda sebanyak 30 kali observasi dapat
terlihat bahwa ada satu titik yang berada diluar batas kendali yaitu pada
observasi ke-2 dan hasil program macro memperlihatkan hasil yang sama
sama. Hasil Grafik dapat dilihat pada gambar 4.2 dan hasil macro dapat
dilihat pada halaman 54 bagian 3b dan program macronya pada Lampiran
5. Dari hasil perbandingan kedua peta kendali tersebut dapat disimpulkan
bahwa peta kendali U lebih akurat dari pada peta kendali C karena masih
dapat menemukan titik yang berada di luar batas kendali.
3. Menampilkan proses analisis pengendalian kualitas produksi Air Minum
Dalam Kemasan (AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar  apakah
berada dalam situasi terkendali atau tidak dengan menggunakan program
macro Minitab. Macro Minitab pada analisis data produksi Air Minum
Dalam Kemasan (AMDK) dapat dilihat pada Lampiran 5, dimana yang
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pertama dicari adalah garis tengah (GT), kemudian batas pengendali atas
(BPA) dan batas pengendali bawah (BPB). Adapun hasil program macro
sebagai berikut:
a. Hasil program macro pada peta kendali C diperoleh:
Data Display
GT     167,567
BPA    206,401
BPB    128,732
b. Hasil program macro pada peta kendali U diperoleh:
Data Display
GT     0,00125537
BPA 0,00154341
BPB 0,000967327
c. Hasil program macro pada peta kendali U setelah direvisi diperoleh:
Data Display
GT     0,00124390
BPA 0,00153062
BPB 0,000957176
B. Pembahasan
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Pengambilan data dilakukan di PT. Sariguna Primatirta Makassar dengan
jenis data yang diperoleh adalah data sekunder pada bulan Juni Tahun 2012 dan
diperoleh data seperti Lampiran 2. Dimana PT. Sariguna Primatirta Makassar
merupakan salah satu perusahaan yang memproduksi Air Minum Dalam Kemasan
(AMDK) yang diharapkan mampu melakukan upaya-upaya strategis dalam
menghadapi persaingan. Salah satu upaya yang harus dilakukan adalah dengan
menghasilkan produk Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) dengan kuantitas dan
kualitas yang baik. Oleh karena itu, diperlukan pengendalian kualitas yang baik
pula.
Berdasarkan observasi yang dilakukan, penulis melihat bahwa
pengendalian kualitas yang dilakukan oleh PT.Sariguna Primatirta Makassar
dengan tiga tahap yaitu pengendalian kualitas bahan baku, pengendalian kualitas
proses produksi Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) dan pengendalian kualitas
hasil akhir. Pengendalian kualitas statistik tersebut digunakan untuk mengetahui
keberadaan kualitas produk yang diproduksi oleh PT. Sariguna Primatirta
Makassar dengan cara menggunakan peta kendali.
Berdasarkan grafik peta pengendali dengan menggunakan minitab dapat
dibuat grafik. Minitab menyediakan beberapa metode untuk meningkatkan dan
memperbaiki kualitas statistik dalam pengendalian kualitas statistik diantaranya
adalah atribut, yaitu peta kenda C dan peta kendali U. Pada grafik peta kendali C
seperti pada Gambar 4.1 dapat dilihat bahwa titik kontrol yang paling tinggi
adalah terletak pada observasi ke-2 dengan tinggi titik 198 dan titik kontrol yang
terendah adalah terletak pada observasi ke-28 yaitu 136. Sehingga dapat kita
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tentukan bahwa garis tengahnya adalah 167,57, kemudian batas pengendali atas
(BPA) 206,40 dan batas pengendali bawah (BPB) adalah 128,73. Oleh Karen itu,
dapat terlihat bahwa tidak ada satu pun titik yang berada di luar batas kendali,
baik batas pengendali atas maupun batas pengendali bawah, maka proses produksi
Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar
tersebut dapat dinyatakan dalam situasi terkendali atau terkontrol secara statistik
pada peta kendali C dan begitu pula dari macro Minitab yang telah dibuat
memperlihatkan hasil yang sama. Sedangkan pada Grafik Peta Kendali U seperti
pada Gambar 4.2 diperoleh batas-batas pengendali yaitu garis tengah (GT) yaitu
0,0012554, batas pengendali atas (BPA) yaitu 0,0015434 dan batas pengendali
bawah yaitu 0,0009673 dan dapat terlihat bahwa ada satu titik yang berada diluar
batas kendali yaitu pada observasi ke-2, sehingga perlu dilakukan revisi agar
supaya berada dalam situasi terkendali atau terkontrol. Oleh karena itu, setelah
dilakukan revisi maka pada Gambar 4.3 dapat terlihat bahwa tidak ada lagi titik
yang berada di luar batas kendali atau kontrol sehingga dapat dikatakan sudah
berada dalam situasi terkendali atau terkontrol dalam pengendalian kualitas
statistik.
Peta kendali C dan peta kendali U merupakan suatu metode yang
digunakan dalam pengendalian kualitas statistik untuk melihat dan mengendalikan
produk yang cacat setiap kali produksi, namun apakah kedua metode tersebut
dapat memperlihatkan hasil yang sama ? Dan setelah kedua metode ini digunakan,
itu menghasilkan analisis data yang berbeda sebagaimana yang ada pada Gambar
Grafik 4.1 dan Gambar Grafik 4.2. Pada Gambar 4.1 menunjukkan hasil analisis
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pada peta kendali C sedangkan pada Gambar 4.2 menunjukkan hasil dari analisis
peta kendali U.
Dari Gambar 4.1 terlihat bahwa tidak ada titik satupun yang berada di luar
batas pengendali baik atas maupun bawah. Ini berarti analisis proses produksi air
minum dalam kemasan (AMDK) sudah berada dalam situasi terkontrol secara
statistik (in statistical control), sedangkan pada Gambar 4.2 menunjukkan hasil
analisis yang berbeda. Dimana tampak bahwa ada satu titik yang berada di luar
batas pengendali atas (BPA) yaitu pada sampel ke-2. Artinya adalah pada proses
produksi ke-2 terlalu banyak produk yang cacat, sehingga perusahaan perlu
memperbaiki pada proses produksi guna untuk mengurangi terjadinya cacat yang
terlalu banyak. Dengan demikian, dilakukan revisi terhadap garis tengah dan
batas-batas pengendali dengan cara membuang cacat produk yang berada di luar
batas kendali dan dihitung kembali garis tengah dan batas-batas pengendali tiap-
tiap sampel. Setelah dilakukan revisi maka dapat dilihat pada Gambar 4.3, dimana
menunjukkan bahwa tidak ada lagi titik yang berada di luar batas pengendali baik
pengendali atas maupun pengendali bawah. Ini berarti keadaan sudah berada
dalam situasi terkontrol/terkendali secara statistik dengan hanya satu kali
dilakukan revisi. Oleh karena itu, tingkat keakuratan dapat diukur dengan melihat
banyaknya titik yang berada di luar batas pengendali, sehingga dapat dikatakan
bahwa peta kendali U lebih akurat dibandingkan dengan peta kendali C
dikarenakan peta kendali U masih dapat mendeteksi satu titik yang berada di luar
batas pengendali.
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BAB V
PENUTUP
A. Kesimpulan
Setelah melakukan penelitian di PT. Sariguna Primatirta Makassar maka
dapat disimpulkan bahwa:
1. Pada proses produksi Air Minum dalam Kemasan (AMDK) di PT. Sariguna
Primatirta Makassar secara statistik dengan menggunakan peta kendali C
sudah berada dalam situasi terkendali sedangkan dengan menggunakan peta
kendali U tidak terkendali secara statistik, selanjutnya dilakukan revisi dan
hasilnya sudah terkendali secara statistik dengan hanya melakukan satu kali
revisi saja.
2. Dari hasil perbandingan kedua peta kendali tersebut dapat disimpulkan bahwa
peta kendali U lebih peka dibandingkan dengan peta kendali C pada
pengendalian kualitas produksi air minum dalam kemasan (AMDK) di PT.
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Sariguna Primatirta Makassar karena peta kendali U masih dapat mendeteksi
titik-titik yang berada di luar batas kendali sedangkan peta kendali C tidak
dapat lagi mendeteksi titik-titik yang berada di luar batas kendali.
B. Saran
Skripsi ini tentunya masih banyak kekurangan dan kelemahan, karena
terbatasnya pengetahuan dan kurangnya referensi yang ada hubungannya dengan
skripsi ini. Maka saran yang penulis sampaikan, yaitu sebagai berikut:
1. Diharapkan kepada mahasiswa agar supaya judul yang dimasukkan dapat
dikuasai dan memiliki referensi sebanyak mungkin yang ada hubungannya
dengan judul.
2. Diharapkan kepada pihak jurusan agar membuat daftar pemasukan judul yang
sudah di ACC agar supaya mahasiswa selanjutnya yang ingin memasukkan
judul tidak lagi ada yang sama, baik dari segi metode yang digunakan maupun
segi studi kasus bagi yang melakukan penelitian.
3. PT. Sariguna Primatirta Makassar masih perlu melakukan pengendalian
kualitas dan pengawasan yang lebih ketat terhadap produk yang dihasilkan
karena tingkat kecacatan masih ada yang tinggi.
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LAMPIRAN 1
Penguji validitas Makro Minitab saudara Sinola Nim. 60600108041
Mahasiswa Jurusan Matematika Fakultas Sains Dan Teknologi Uin Alauddin
Makassar. Setelah dengan seksama menguji makro yang bersangkutan  dengan
judul “Analisis Pengendalian Kualitas Produksi Air Minum Dalam Kemasan
(AMDK) Dengan Menggunakan Peta Kendali C Dan Peta Kendali U (Study
Kasus di. PT Sariguna Primatirta Makassar)”. Memandang bahwa makro tersebut
telah memenuhi syarat-syarat validitas dan dapat digunakan dalam analisis data.
Gowa, 10 Agustus 2012
Penanggung Jawab
Arifin S.Si., M.Si
Pusat Analisis Data Jurusan Matematika
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
Negeri (UIN) Alauddin Makassar.
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LAMPIRAN 2
LAPORAN HARIAN PRODUKSI
PT. SARIGUNA PRIMATIRTA MAKASSAR
BULAN JUNI TAHUN 2012
Tanggal
Produksi
Jumlah
Produksi
Cup
(240 ml)
Box
(48 Cup)
Jumlah
Cacat
1 132192 132037 2750,770833 155
2 122256 122058 2542,875 198
3 133488 133306 2777,208333 182
4 128400 128244 2671,75 156
5 129504 129313 2694,020833 191
6 132720 132553 2761,520833 167
7 126432 126245 2630,104167 187
8 138000 137847 2871,8125 153
9 127392 127240 2650,833333 152
10 131424 131231 2733,979167 193
11 137520 137355 2861,5625 165
12 123216 123064 2563,833333 152
13 142608 142456 2967,833333 152
14 141360 141207 2941,8125 153
15 140928 140770 2932,708333 158
16 132624 132472 2759,833333 152
17 137520 137375 2861,979167 145
18 142800 142637 2971,604167 163
19 136608 136423 2842,145833 185
20 132816 132625 2763,020833 191
21 142848 142696 2972,833333 152
22 131328 131141 2732,104167 187
23 123648 123462 2572,125 186
24 123744 123571 2574,395833 173
25 136608 136471 2843,145833 137
26 136128 135935 2831,979167 193
27 136656 136492 2843,583333 164
28 126480 126344 2632,166667 136
29 140976 140803 2933,395833 173
30 136176 136000 2833,333333 176
Jumlah 4004400 3999373 83320,27083 5027
SUMBER: PT. SARIGUNA PRIMATIRTA MAKASSAR
Pusat Analisis Data Jurusan Matematika
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
Negeri (UIN) Alauddin Makassar.
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LAMPIRAN 3
Tabel 2: Data BPA dan BPB produksi AMDK
Tanggal
Produksi
Jumlah
Produksi
Cup
(240 ml)
Box
(48 Cup)
Jumlah
Cacat BPA BPB
1 132192 132037 2750,770833 155 0,001547754 0,000963046
2 122256 122058 2542,875 198 0,001559403 0,000951397
3 133488 133306 2777,208333 182 0,001546332 0,000964468
4 128400 128244 2671,75 156 0,00155204 0,00095876
5 129504 129313 2694,020833 191 0,001550773 0,000960027
6 132720 132553 2761,520833 167 0,001547172 0,000963628
7 126432 126245 2630,104167 187 0,00155434 0,00095646
8 138000 137847 2871,8125 153 0,001541536 0,000969264
9 127392 127240 2650,833333 152 0,001553211 0,000957589
10 131424 131231 2733,979167 193 0,001548607 0,000962193
11 137520 137355 2861,5625 165 0,001542035 0,000968765
12 123216 123064 2563,833333 152 0,001558216 0,000952584
13 142608 142456 2967,833333 152 0,001536875 0,000973925
14 141360 141207 2941,8125 153 0,001538115 0,000972685
15 140928 140770 2932,708333 158 0,001538548 0,000972252
16 132624 132472 2759,833333 152 0,001547278 0,000963522
17 137520 137375 2861,979167 145 0,001542035 0,000968765
18 142800 142637 2971,604167 163 0,001536686 0,000974114
19 136608 136423 2842,145833 185 0,00154299 0,00096781
20 132816 132625 2763,020833 191 0,001547067 0,000963733
21 142848 142696 2972,833333 152 0,001536639 0,000974161
22 131328 131141 2732,104167 187 0,001548715 0,000962085
23 123648 123462 2572,125 186 0,001557687 0,000953113
24 123744 123571 2574,395833 173 0,001557569 0,000953231
25 136608 136471 2843,145833 137 0,00154299 0,00096781
26 136128 135935 2831,979167 193 0,001543497 0,000967303
27 136656 136492 2843,583333 164 0,00154294 0,00096786
28 126480 126344 2632,166667 136 0,001554283 0,000956517
29 140976 140803 2933,395833 173 0,0015385 0,0009723
30 136176 136000 2833,333333 176 0,001543446 0,000967354
Jumlah 4004400 3999373 83320,27083 5027 0,04639728 0,02892672
SUMBER: PT. SARIGUNA PRIMATIRTA MAKASSAR
Pusat Analisis Data Jurusan Matematika
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
Negeri (UIN) Alauddin Makassar.
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LAMPIRAN 4
Tabel 3: Data BPA dan BPB produksi AMDK  setelah direvisi
Tanggal
Produksi
Jumlah
Produksi
Cup
(240 ml)
Box
(48 Cup)
Jumlah
Cacat BPA BPB
1 132192 132037 2750,770833 155 0,001534912 0,000952888
2 133488 133306 2777,208333 182 0,001533496 0,000954304
3 128400 128244 2671,75 156 0,001539178 0,000948622
4 129504 129313 2694,020833 191 0,001537917 0,000949883
5 132720 132553 2761,520833 167 0,001534333 0,000953467
6 126432 126245 2630,104167 187 0,001541467 0,000946333
7 138000 137847 2871,8125 153 0,001528723 0,000959077
8 127392 127240 2650,833333 152 0,001540344 0,000947456
9 131424 131231 2733,979167 193 0,001535761 0,000952039
10 137520 137355 2861,5625 165 0,001529219 0,000958581
11 123216 123064 2563,833333 152 0,001545326 0,000942474
12 142608 142456 2967,833333 152 0,001524083 0,000963717
13 141360 141207 2941,8125 153 0,001525317 0,000962483
14 140928 140770 2932,708333 158 0,001525748 0,000962052
15 132624 132472 2759,833333 152 0,001534438 0,000953362
16 137520 137375 2861,979167 145 0,001529219 0,000958581
17 142800 142637 2971,604167 163 0,001523895 0,000963905
18 136608 136423 2842,145833 185 0,00153017 0,00095763
19 132816 132625 2763,020833 191 0,001534228 0,000953572
20 142848 142696 2972,833333 152 0,001523848 0,000963952
21 131328 131141 2732,104167 187 0,001535868 0,000951932
22 123648 123462 2572,125 186 0,001544799 0,000943001
23 123744 123571 2574,395833 173 0,001544682 0,000943118
24 136608 136471 2843,145833 137 0,00153017 0,00095763
25 136128 135935 2831,979167 193 0,001530674 0,000957126
26 136656 136492 2843,583333 164 0,00153012 0,00095768
27 126480 126344 2632,166667 136 0,001541411 0,000946389
28 140976 140803 2933,395833 173 0,0015257 0,0009621
29 136176 136000 2833,333333 176 0,001530624 0,000957176
Jumlah 4004400 3999373 83320,27083 5027 0,044465672 0,027680528
SUMBER: PT. SARIGUNA PRIMATIRTA MAKASSAR
Pusat Analisis Data Jurusan Matematika
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
Negeri (UIN) Alauddin Makassar.
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LAMPIRAN 5
Macro Minitab yang digunakan dalam analisis data dengan mencari nila garis
tengah, batas pengendalian atas dan batas pengendalian bawah :
1. Peta kendali C
macro
peta c
mcolumn c
mconstant n i jumlah GT BPA BPB
let n=count(c)
let jumlah=0
do i=1:n
let jumlah=jumlah+c(i)
enddo
let GT=jumlah/n
let BPA=GT+3*sqrt(GT)
let BPB=GT-3*sqrt(GT)
print GT BPA BPB
endmacro
Pusat Analisis Data Jurusan Matematika
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
Negeri (UIN) Alauddin Makassar.
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2. Peta kendali U
macro
peta u1 u
mcolumn u1 u
mconstant n i jumlah jum GT BPA BPB
let n=count(u1)
let jumlah=0
let jum=0
do i=1:n
let jumlah=jumlah + u(i)
enddo
do i=1:n
let jum=jum + u1(i)
enddo
let GT=jumlah/jum
do i=1:n
let BPA=GT+3*sqrt(GT/u1(i))
enddo
do i=1:n
let BPB=GT-3*sqrt(GT/u1(i))
enddo
print GT BPA BPB
endmacro
Pusat Analisis Data Jurusan Matematika
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
Negeri (UIN) Alauddin Makassar.
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LAMPIRAN 6
PROSES ANALISIS MACRO DENGAN MENGGUNAKAN
MINITAB:
Proses Input Data
Pusat Analisis Data Jurusan Matematika
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
Negeri (UIN) Alauddin Makassar.
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Proses Pembuatan Macro
Output dari Macro Peta Kendali C
Output dari Macro Peta Kendali U
Pusat Analisis Data Jurusan Matematika
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
Negeri (UIN) Alauddin Makassar.
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Proses Input data saat merevisi
Output Grafik Peta Kendali U setelah direvisi
1Analisis Pengendalian Kualitas Produksi Air Minum Dalam Kemasan (AMDK)
dengan Menggunakan Peta Kendali C dan Peta Kendali U
(Study Kasus Di PT. Sariguna Primatirta Makassar).1
Oleh : Sinola2
Abstract
Increasing business competition especially in particular drinking waters in
containers, requires every company to maintain and improve the quality of its products.
Quality control is indispensable in maintaining the quality of the product because it can
be influential in the selection of products needed by consumers. In many statistical
quality control methods can be used such as the map control U and control C, both of
them the map control is a method used to see how many product is defective and control
product generated in every time of production. This type of research is applied that is
one of the types of research that aims to provide solution to specific problems. Them the
problem is during the process of the production of drinking water in containers
(AMDK) at PT. Sariguna Primatirta Makassar, can be said to be controlled or not by
using the map control C and map control U C and how is it comparison analysis
between the map control C with the map control U. With respect to the issue of the
purpose of this research is to know the controlled or not by using the map control C and
control U and to compare the results of the analysis of the map control C with the map
control U on production drinking waters in containers (AMDK) at PT. Sariguna
Primatirta Makassar.
The recearch result obtained that the map control C' has already been controlled
statistically in a situation repairs. From both a map control which is used to note that the
result of the analysis of the map control U can still detect the point that are outside the
bounds of control compared to the map control C on production quality control of
drinking water in containers (AMDK) at PT. Sariguna Primatirta Makassar, so that it
can be said a map control U more sensitive that a map control C.
Keywords: Quality Control of the Production, a Map Control C, and a Map Control U
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2I. PENDAHULUAN
Meningkatnya persaingan bisnis khususnya Air Minum Dalam Kemasan, maka
setiap perusahaan dituntut untuk selalu memperhatikan dan menjaga kualitas produknya
agar sesuai dengan keinginan dan kebutuhan konsumen. Kualitas produk sebagai dasar
keputusan konsumen dalam memilih produk dengan harapan tetap memuaskan.
Kualitas sebagai kunci dalam persaingan bisnis, secara strategi, dapat
didefinisikan sebagai segala sesuatu yang memenuhi keinginan atau kebutuhan
konsumen. Suatu produk dapat dikatakan  berkualitas, bilamana sesuai dengan
kebutuhan konsumen yang dapat dimanfaatkan secara baik dan benar. Sehingga dalam
peningkatan kualitas produk perlu pengendalian secara statistik, dimana di dalamnya
dapat mengontrol atau mengendalikan kualitas produk.
Pengendalian kualitas adalah suatu cara yang dilakukan untuk mengetahui
keadaan produk dan dilakukan tindakan apabila ada perbedaan antara penampilan
dengan standar yang telah ditetapkan. Pengendalian kualitas bertujuan untuk
menyelidiki dengan cepat, bila terjadi gangguan proses dan tindakan pembetulan dapat
segera dilakukan sebelum terlalu banyak unit yang tidak sesuai dengan produksi.
Sehingga kontrol sangat dibutuhkan dalam menjaga kualitas produk untuk mengatasi
ketidak sesuaian pada produk atau barang.
II. TINJAUAN PUSTAKA
A. Kualitas
Kualitas adalah keseluruhan ciri dan keseluruhan gabungan karakteristik
produk dan pemasaran, rekayasa pembelian dan pemeliharaan yang membuat produk
memenuhi harapan konsumen. Maksud dari pengukuran kualitas adalah menentukan
dan mengevaluasi hingga mana produk mendekati keseluruhan gabungan ini.
Kualitas juga berarti kecocokan penggunaan bagi seorang pengusaha dalam
kemampuan memproses bahan baku dengan biaya rendah dan sisa (cacat) yang
minimal. Kualitas yang didefinisikan sebagai daya tahan, kenyamanan pemakaian,
daya guna, dan sebagainya.
Secara umum untuk menghasilkan kualitas produk yang baik, maka yang
perlu diperhatikan adalah:
1. Profesional (tenaga ahli)
Profesional (tenaga ahli) adalah orang yang bekerja dengan maksimal serta penuh
komitmen dan kesungguhan. Pekerja tidak cukup hanya memegang teguh sifat
amanah, kuat, dan kreatif serta bertaqwa, tetapi dia juga mengerti dan benar-benar
menguasai pekerjaannya. Tanpa profesionalisme suatu pekerjaan akan mengalami
kerusakan dan kebangkrutan juga menyebabkan menurunnya produktivitas bahkan
sampai kepada kesemrautan manajemen serta kerusakan alat-alat produksi.
2. Tepat waktu
3Tepat waktu adalah menggunakan waktu secara efisien, yaitu menyelesaikan suatu
pekerjaan secara baik. Bagi orang yang beriman, agar mengatur waktu dalam
berbagai amal pebuatan yang baik, baik berkaitan dengan keagamaan maupun
keduniaan.
3. Hemat biaya
Hemat biaya adalah pengeluaran harus sesuai dengan kebutuhannya.
4. Hasil produksi
Hasil produksi adalah barang maupun jasa yang dihasilkan dari proses produksi.
B. Pengendalian kualitas
Pengendalian kualitas adalah proses pengendalian suatu produk atau sebagai
prosedur untuk mencapai kualitas yang telah ditentukan oleh perusahaan. Jadi
pengendalian kualitas adalah koordinasi semua alat dan teknik yang digunakan untuk
mengontrol kualitas suatu produk. Pengendalian atau kontrol kualitas sangat
diperlukan dalam memproduksi suatu barang untuk menjaga kestabilan mutu. Tidak
hanya dalam bidang industri kontrol kualitas dibutuhkan, tetapi juga pada bidang
manajemen memegang peranan  yang sangat penting.
Pengendalian kualitas statistik (Statistical Quality Control) secara garis besar
digolongkan menjadi dua, yakni pengendalian proses statistik (Statistical Process
control) atau juga sering disebut Control Chart dan rencana penerimaan sampel
produk (Acception Sampling). Hal ini dapat digambarkan seperti pada berikut:
Keberhasilan dalam pengendalian proses statistik sangat dipengaruhi oleh 3 faktor,
yaitu:
1.  Sistem pengukuran
2.  Sistem pelatihan yang tepat
3.  Komitmen manajemen
Alasan utama mengadakan pengendalian kualitas statistik adalah untuk menyelidiki
apakah proses produksi berada dalam batas-batas control sesuai dengan standar yang
ditetapkan perusahaan dan untuk  mencapai kepuasan pelanggan.
C. Biaya Kualitas dan Standar Kualitas Global
Pengendalian Kualitas
Statistik
Pengendalian Kualitas
Proses Statistik
(Statistical Process Control)
Rencana Penerimaan
Sampel Produk
(acception sampling)
Data Variabel Data Variabel Data AtributData Atribut
4Setiap kegiatan yang dilakukan oleh perusahaan pasti terkait erat hubungannya
dengan biaya yang harus dikeluarkan perusahaan tersebut. Untuk membuat suatu
produk yang berkualitas perusahaan dapat melakukan dengan cara menghilangkan
segala bentuk pemborosan, yang biasanya pemborosan ini menyebabkan perusahaan
menghasilkan produk ternyata cacat sehingga harus diadakan perbaikan.
Pada umumnya, biaya kualitas merupakan golongan biaya yang dikaitkan
dengan memproduksi, mengidentifikasi, menghindari atau memperbaiki produk yang
tidak memenuhi persyaratan. Ada beberapa alasan mengapa biaya kualitas harus
diperhatikan secara tegas dalam suatu organisasi, meliputi:
1. Kenaikan biaya kualitas karena makin rumitnya hasil produksi yang berkaitan
dengan kemajuan teknologi.
2. Meningkatnya kesadaran akan biaya perputaran hidup, termasuk pemeliharaan,
tenaga kerja, suku cadang, dan biaya kegagalan.
3. Kebutuhan akan para ahli dan pengelolah kualitas untuk secara efektif
membesarkan biaya produksi dalam hal ini dana yang dibutuhkan.
Hasilnya, biaya kualitas telah muncul sebagai alat pengawasan keuangan bagi
manajemen dan membantu dalam mengidentifikasi kesempatan-kesempatan dalam
menurunkan biaya kualitas.
D. Strategi Peningkatan Kualitas Produk
Setiap Industri produksi dan banyak industri jasa mempunyai strategi dalam
peningkatan kualitas produk. Tanggung jawab organisasi membantu manajemen
umum dan manajemn produksi dalm peningkatan kualitas produksi suatu perusahaan.
Khususnya, fungsi strategi peningkatan kualitas produk merupakan suatu cara, teknik
atau keterampilan dan sumber daya yang diperlukan untuk membuat produk dengan
kualitas yang dapat diterima oleh pasar. Dalam meningkatkan strategi peningkatan
kualitas produk dengan statistika dilaksanakan dengan menggunakan strategi tiga
elemen dasar, yang semuanya berfokus pada proses organisasi, yaitu:
1. Perbaikan proses, bertujuan untuk menemukan solusi dengan menghilangkan akar
penyebab masalah kinerja usaha dalam mencapai target.
2. Desain ulang proses, bertujuan untuk membangun bisnis yang lebih baik, dengan
cara menempatkan suatu proses pada proses yang baru. Strategi ini disebut juga
“Desain Statistika”, yaitu prinsip statistika digunakan untuk membuat produk atau
jasa baru yang berhubungan erat dengan kebutuhan pelanggan, dan divalidasikan
dengan cara pengujian.
3. Manajemen proses. Pada manajemen proses, kebijakan organisasi dan pelaksanaan
statistika menjadi bagian yang menyatu dalam menjalankan program peningkatan
kualitas produk, yaitu dengan melakukan perbaikan proses dan desain ulang
proses yang dilaksanakan bersamaan dengan alat-alat peningkatan atau perbaikan
dengan statistika secara terus-menerus untuk meningkatkan kerja, daya saing dan
probabilitas perusahaan.
5E. Grafik pengendalian kualitas statistik
Grafik pengendali adalah alat untuk menggambarkan dengan cara yang tepat apa
yang dimaksudkan dengan pengendali statistik, dimana bentuk grafik ini sangat
sederhana yang terdiri dari tiga buah garis mendatar dan sejajar:
a. Garis Tengah (GT)
Garis tengah ini merupakan nilai rata-rata ketidaksesuaian kualitas yang menjadi
pangkal perhitungan terjadinya penyimpangan hasil-hasil pengamatan dari tiap
sampel.
b. Batas Pengendali Atas (BPA)
Garis yang menyatakan toleransi penyimpangan paling atas.
c. Batas Pengendali Bawah (BPB)
Garis yang menyatakan toleransi penyimpangan paling bawah.
d. Sumbu tegak menyatakan karakteristik kualitas yang sedang diteliti.
e. Sumbu mendatar menyatakan jumlah sampel yang diteliti dimulai dari sampel
kesatu, kedua, dan seterusnya.
Jika semua nilai berada di dalam batas kontrol, maka proses berada dalam
keadaan terkontrol atau terkendali secara statistik. Sedangkan jika ada nilai berada di
luar batas kontrol, maka proses dianggap tidak terkontrol atau tidak berada dalam
pengendalian statistik.
F. Pengukuran Keakuratan Peta Kendali
Dalam membuat perbandingan keakuratan antara berbagai bagan pengendali,
yang dijadikan pengukur keakuratan adalah banyaknya titik proses yang berada di
luar batas pengendali. Suatu bagan dikatakan lebih akurat dari bagan yang lain,
apabila bagan tersebut dapat mendeteksi titik-titik yang berada di luar batas kendali.
Untuk mengukur tingkat keakuratan antara peta kendali yang satu dengan peta
kendali yang lain, maka yang perlu diperhatikan adalah hasil analisis masing-masing
dari peta kendali. Bila mana kedua peta kendali tersebut ada yang tidak terkendali
dengan satu obyek maka yang lebih akurat adalah yang tidak terkendali karena peta
kendali tersebut masih dapat mendeteksi titik-titik yang tidak kendali.
G. Peta kendali
1. Peta Kendali C
Langkah-langkah pembuatan peta kendali C yaitu sebagai berikut:
- Kumpulkan g  yang merupakan banyaknya sampel atau observasi yang akan
dihitung jumlah cacat setiap kali produksi.
- Hitung garis tengah, sebagai berikut:
C = ∑
di mana: C =  garis tengah g  = banyaknya observasi yang dilakukan
6C =  banyaknya produk yang cacat setiap kali observasi
- Hitung batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali bawah (BPB)
ditentukan dengan rumus berikut :
BPA = ̅ + 3 ̅
BPB      = ̅ - 3 ̅
2. Peta Kendali U
Langkah-langkah pembuatan peta kendali U yaitu sebagai berikut:
- Kumpulkan n yang merupakan banyaknya produksi dan menghitung jumlah
cacat setiap produksi
- Hitung nilai rata-rata jumlah cacat atau garis pusat (center line), yaitu sebagai
berikut:
GT = i
i
c
u
n
 
dengan: u : Garis tengah,
ic : Banyaknya kesalahan pada setiap unit produk pada sampel
setiap kali observasi, dan
i
n : Jumlah sampel dari banyaknya observasi yang dilakukan
- Hitung batas kendali untuk peta kendali u, yaitu sebagai berikut:
BPA = + 3
BPB = - 3
Kedua peta kendali tersebut merupakan peta kendali yang digunakan untuk
mengukur kualitas dari ketidaksesuaian produk dengan tujuan untuk mengetahui
apakah produksi tersebut berada dalam kondisi terkontrol ataukah tidak
terkontrol.
III. METODE PENELITIAN
A. Jenis dan Sumber Data
Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data sekunder yang
diperoleh dari PT. Sariguna Primatirta Makassar.
B. Prosedur Analisis Data
Prosedur analisis data dalam pengendalian kualitas statistik sebagai berikut:
1. Menganalisis data dengan menggunakan peta kendali C dan peta kendali U
sebagai berikut:
7a. Tahap-tahap analisis data untuk peta kendali C:
1. Menghitung garis tengah (GT) grafik pengendali produk cacat
2. Menghitung batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali bawah
(BPB)
3. Menggambarkan grafik pengendali kualitas statistik dengan menggunakan
minitab pada peta kendali C.
4. Merevisi apabila terdapat data yang berada di luar batas pengendali
statistik (out of statistical control) dengan cara membuang data yang
berada di luar batas kendali yaitu banyaknya produk cacat dikurangi data
yang ada di luar batas kendali begitupun banyaknya observasi dikurangi
dengan banyaknya observasi yang ada di luar batas kendali. Setelah itu,
menghitung kembali garis tengah dan mengulangi langkah 2 dan 3.
b. Tahap-tahap analisis data untuk peta kendali U:
1. Menghitung garis tengah (GT) grafik pengendali
2. Menghitung batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali bawah
(BPB) tiap sampel
3. Membuat grafik pengendali kualitas statistik dengan menggunakan
minitab pada peta kendali U.
4. Merevisi apabila terdapat data yang berada di luar batas pengendali
statistik (out of statistical control) dengan cara membuang data yang
berada di luar batas kendali yaitu banyaknya produk cacat dikurangi data
yang ada di luar batas kendali begitupun banyaknya observasi dikurangi
dengan banyaknya observasi yang ada di luar batas kendali. Setelah itu,
menghitung kembali garis tengah dan mengulangi langkah 2 dan 3.
2. Membandingkan hasil analisis pengendalian kualitas peta kendali C dan peta
kendali U berdasarkan grafik dan macro dengan cara membaca garis tengah
(GT), batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali bawah (BPB) yang
dihasilkan.
IV. HASIL DAN PEMBAHASAN
Menentukan batas-batas pengendali kualitas produksi Air Minum Dalam
Kemasan (AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar, apakah berada dalam situasi
terkendali atau tidak  dengan menggunakan peta kendali sebagai berikut:
a. Analisis peta kendali C (C Chart), dilakukan dengan tahap-tahap sebagai berikut:
1. Menentukan Garis Tengah (GT)
Berdasarkan dari lampiran 2 diperoleh data produksi air minum dalam kemasan
(AMDK) di PT. Sariguna Primatirta Makassar. Data yang diambil merupakan
produksi harian selama 30 hari sebagai observasi dengan jumlah produk cacat
sebanyak 5027 cup, sehingga g = 30 hari dan ci = 5027 cup maka diperoleh:
8GT  = C = ∑
= = 167,567
2. Selanjutnya menentukan batas pengendali atas (BPA) dan batas pengendali
bawah (BPB), dimana sudah diketahui GT = ∁ yaitu 167,567.
BPA    = ̅ + 3 ̅
= 167,567 + 3 167,567
= 206,399
BPB   = ̅ - 3 ̅
= 167,567 - 3 167,567
= 128,735
3. Setelah diperoleh garis tengah (GT),  batas pengendali atas (BPA) dan batas
pengendali bawah (BPB) dibuat grafik pengendali seperti pada gambar berikut:
b. Analisis peta kendali U (U Chart), dilakukan dengan tahap-tahap sebagai berikut:
1. Menentukan Garis Tengah (GT)
Berdasarkan data yang diperoleh dari PT. Sariguna Primatirta Makassar  yang
merupakan data produksi harian selama 30 hari, setiap kali produksi
menghasilkan jumlah produksi yang berbeda-beda sebagai sampel maka
diperoleh jumlah keseluruhan sampel yang digunakan adalah 4004400 cup dan
jumlah produk cacat yang ditemukan sebanyak 5027 cup, sehingga ni = 4004400
cup dan ci = 5027 cup.
GT = i
i
c
u
n
 
= = 0,0012554
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92. Setelah diperoleh GT = yaitu 0,0012554, selanjutnya menentukan batas
pengendali atas (BPA) dan batas pengendali bawah (BPB) masing-masing
sampel.
BPA = 3
i
u
u
n
 = 0,0012554 + 3 ,
BPB = 3
i
u
u
n
 = 0,0012554 – 3 ,
dimana ni adalah jumlah produksi sebagai sampel atau observasi setiap kali
produksi.
Misalnya untuk observasi pertama dengan jumlah produksi 132192 cup maka
batas pengendalinya adalah:
BPA = 0,0012554 + 3
,
= 0,001547754
BPB = 0,0012554 – 3
,
=  0,000963046
dan seterusnya sampai pada observasi ke-30 dengan jumlah produksi 136176
cup maka batas pengendalinya:
BPA = 0,0012554 + 3
,
=  0,001543446
BPB = 0,0012554 – 3
,
=  0,000967354
3. Setelah diperoleh garis tengah (GT),  batas pengendali atas (BPA) dan batas
pengendali bawah (BPB) dibuat grafik pengendali seperti pada gambar berikut:
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V. PENUTUP
Setelah melakukan penelitian di PT. Sariguna Primatirta Makassar maka dapat
disimpulkan bahwa: Pada proses produksi Air Minum dalam Kemasan (AMDK) di PT.
Sariguna Primatirta Makassar  secara statistik dengan menggunakan peta kendali C
sudah berada dalam situasi terkendali sedangkan dengan menggunakan peta kendali U
tidak terkendali secara statistik. Dari hasil perbandingan kedua peta kendali tersebut
dapat disimpulkan bahwa peta kendali U lebih peka dibandingkan dengan peta kendali
C pada pengendalian kualitas produksi air minum dalam kemasan (AMDK) di PT.
Sariguna Primatirta Makassar karena peta kendali U masih dapat mendeteksi titik-titik
yang berada di luar batas kendali sedangkan peta kendali C tidak dapat lagi mendeteksi
titik-titik yang berada di luar batas kendali.
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